Capitolul XVII Sănătatea în muncă și securitatea la incendiu § Prevederi de bază ale legislației privind protecția muncii ! § Securitatea muncii în timpul lucrărilor galvanice § Securitatea electrică § Siguranța la incendiu Capitolul XVIII Mecanizarea si automatizarea productiei § Concepte de bază de mecanizare și automatizare a producției § PE Mijloace tehnice de mecanizare § Elemente ale dispozitivelor automate § Sisteme de dispozitive automate , § Reglarea automată a procesului de galvanizare § Automatizarea lucrărilor de șlefuire și lustruire § Linii galvanice automate Literatura G eu eu / Alexandru Ivanovici Korotin TEHNOLOGIA DE ACOPERIRE ELECTRONICĂ Editor științific P M Vyacheslavov Editor V A Kozlov Artistul V M Borovkov Redactor artistic V P Spirova I Redactor tehnic L A Muravieva Coritor G A Chechetkina I B nr Ed Nr M- Predat setului / / Semnat pentru publicare la T- Format BOHEO'Av Bum tip Nr Font literar Imprimeul este ridicat Volumul , conv cuptor l , c r ott academic-ed l Tiraj exemplare • Zach nr Pret cop j Editura Școlii Superioare, , Moscova, GSP- , str Neglinnaya, / Tipografia Orașului Velikie Luki a Departamentului de Editare, Tipărire și Comerț al Cărții al Comitetului Executiv Regional Pskov, Velikiye Luki, ulch Printers / A I KOROTIN TEHNOLOGIE ACOPRIJURI PLACATE Aprobat de Consiliul Academic al Comitetului de Stat pentru Învățământul Profesional al URSS ca ajutor didactic pentru școlile secundare profesionale MOSCOVA „LICEUL” BBK ya K UDC ( ) Recenzători: cand tehnolog, păianjen E V Valeeva (MNPO „Temp”), inginer I Brazhkina (AZLK) Korotin A I K Tehnologia galvanizării: Manual, manual pentru medii, prof -tech scoli - M : Şcoala superioară, - p , ill - (Educatie profesionala) Pe bandă: k Cartea discută metodele de pregătire a suprafeței pieselor înainte de acoperire și echipamentele utilizate, descrie tehnologia de aplicare a acoperirilor și acoperirilor de protecție și decorative cu metale prețioase, oferă informații despre neutralizarea solvenților galvanici concentrați și a apelor uzate, evidențiază pe scurt problemele legate de mecanizarea si automatizarea productiei si protectia muncii Manualul poate fi folosit în formarea profesională a lucrătorilor din producție — BK L (I ya K ( = “M '"" Yu C) Editura - PІСІІІАИ ІІІкLll", IW INTRODUCERE Ingineria mecanică este un complex de ramuri ale industriei grele care fabrică unelte și bunuri de larg consum Nivelul de dezvoltare al ingineriei mecanice determină productivitatea muncii în ansamblu, calitatea produselor din alte ramuri ale industriei și rata de dezvoltare a progresului tehnic Construcția de mașini joacă un rol enorm în crearea bazei materiale și tehnice a societății comuniste Principalele direcții de dezvoltare economică și socială a URSS pentru anii - și pentru perioada până în , adoptate de Congresul XXVI al PCUS, prevăd o creștere a producției industriale cu - %, inclusiv inginerie și prelucrarea metalelor produse cu cel puțin , % ori Un rol important în îmbunătățirea calității, fiabilității și durabilității produselor din industria ingineriei revine acoperirilor galvanice care protejează metalele și aliajele de coroziune Coroziunea metalelor este distrugerea metalelor din cauza interacțiunii lor chimice sau electrochimice cu un mediu coroziv Ca urmare a coroziunii, aproximativ % din cantitatea totală de metale feroase topite se pierde anual Coroziunea metalelor poate fi redusă sau practic eliminată prin galvanizare și alte metode Galvanizarea este o peliculă de metal (grosime de la fracțiuni de micrometru la zecimi de milimetru) aplicată pe suprafața produselor metalice prin depunere electrolitică Există două zone de galvanizare Se ocupă de depunerea unui strat subțire de metal pe alt metal pentru protecție împotriva coroziunii sau un finisaj decorativ care conferă produsului un aspect frumos Astfel de acoperiri metalice includ placarea cu nichel, placarea cu crom, placarea cu aur, placarea cu argint și multe alte acoperiri Această zonă de galvanizare se numește galvanizare Un alt domeniu de galvanizare este galvanizarea, bazată pe electroliza soluțiilor apoase de săruri metalice, care, în timpul electrolizei, eliberează metal, care se depune într-un strat gros (în mm) pe suprafața piesei Galvanizarea este folosită pentru a obține copii metalice precise pe un original metalic sau nemetal, cel mai frecvent este pentru electrotipuri, ștampile de înregistrare În prezent, dezvoltarea galvanizării este strâns legată de dezvoltarea ingineriei mecanice și a fabricării de instrumente Practic, nicio întreprindere modernă de construcție de mașini nu se poate descurca fără procesele de galvanizare și electroformare Eliberarea produselor de înaltă calitate depinde în mare măsură de calificările lucrătorilor din galvanoplastie Una dintre principalele forme de formare a personalului este formarea tinerilor lucrători în școlile secundare profesionale Elevii acestor școli dobândesc nu numai abilități practice în lucrul cu echipamente moderne, ci și pregătirea teoretică necesară, care este o condiție prealabilă necesară pentru munca creativă, îmbunătățirea abilităților și formarea avansată CAPITOLUL I § Pregătirea mecanică a suprafeţei pieselor Tipurile de pregătire mecanică a suprafețelor includ: șlefuirea și lustruirea, turnarea, perierea, sablare, sablare și hidrosablare Slefuirea este tratarea suprafetelor pieselor cu unelte arbasice (dispozitive abrazive rotative, curele, bare etc ) Șlefuirea se realizează pe mașini proiectate pentru prelucrarea pieselor cu precizie ridicată și rugozitate redusă a suprafeței Roțile, formate în întregime din materiale abrazive (pietre de șlefuit sau de șlefuit), sunt folosite pentru piesele care prezintă neregularități grosiere la suprafață (denivelări și cochilii pe piese turnate, bavuri, sol) Prelucrarea cu astfel de cercuri se numește șlefuire brută sau decojire Abrazivul este granule grosiere de carburundum (carbură de siliciu SiC), corindon (A z), smirghel ( – % A O și – % Fe O ) cu dimensiunea de – µm Materialul de legare este diverse argile, rășini, sticlă lichidă - Măcinarea fină sau decorativă ulterioară se efectuează cu ajutorul unor roți elastice, pe care se aplică un strat de abraziv Ca cercuri elastice se folosesc discuri din pâslă, piele, prelată, pâslă, țesătură de bumbac etc , care sunt presate, lipite sau cusute din foi separate Abrazivul este granule fine ( - microni și mai jos) de smirghel, corindon, cuarț, care se lipesc în jurul circumferinței cercului cu ajutorul unor mănunchiuri (clei, sticlă lichidă etc ) Pentru finisarea suprafeței după operația de șlefuire înainte de lustruire, în cele mai multe cazuri, se folosește matul - șlefuire cu roți lubrifiate cu paste Detaliile cu profil foarte complex sunt supuse maturii pe cercuri speciale din iarbă de mare (fibră, sisal) sau patru Setare tip piele cu o bază din lemn: /—bază, —mânecă - piele materiale polimerice (kapron, nailon etc ) Pentru matizarea metalelor feroase și neferoase se folosesc următoarele paste (în procente de masă): ) parafină - , , grăsime T - , , vaselină rafinată - , , ) marșalit - , , parafină - , ceresin - , , unsoare T - , ) smirghel Nr - , , praf de cărămidă - , , var de Viena - , , stearina - , , unsoare T - , Cercurile din piele (Fig ), pâslă, pâslă și smirghel sunt realizate în tipărire cu o bază de metal sau lemn Cercurile de pânză se realizează prin cusarea împreună a unor discuri rotunde tăiate din pânză, prelată, calicot, baze, flanel cu diametrul exterior de - mm Cercurile constau din - secțiuni Fiecare secțiune conține - de discuri, fie cusute, fie lipite Discurile sunt tăiate manual sau pe prese Duritatea cercului depinde de metoda de firmware (Fig ) - cu cât cusăturile sunt mai des, cu atât cercul este mai dur Cel mai răspândit metode de perforare în spirală și concentrică După fulgerare, cercurile sunt supuse centrarii și echilibrării pe mașini speciale, după care suprafața cercului echilibrat este lubrifiată cu cazeină sau clei de tâmplărie Încălzit la o temperatură de - ° C, adezivul se aplică uniform cu o perie pe suprafața de lucru a cercului, iar apoi boabele abrazive, încălzite la - ° C, sunt moletate manual sau pe mașini speciale & Orez cerc Orez Modalități de intermitent a țesăturii cercuri dure (a) și moi ( ): / - concentrice, - radiale, - spirale, - tangențiale, - cruciforme „diferite Ca benzi de șlefuit, se folosesc benzi de șmirghel lipite pe bază de țesătură sau hârtie sau benzi de țesătură și benzi nesfârșite cu pulberi abrazive lipite de ele cinci Lustruirea este îndepărtarea celor mai mici nereguli pentru a obține o suprafață asemănătoare oglinzii În timpul lustruirii, suprafața este netezită ca urmare a distribuției particulelor de metal proeminente de-a lungul adânciturii datorită căldurii eliberate în timpul frecării Lustruirea straturilor de aur și argint se efectuează manual cu tampoane speciale de lustruire din oțel neted foarte dur sau oxid de fier cristalin (pietra de sânge) Tampoanele de lustruit au forme diferite (Fig ), corespunzătoare conturului suprafeței de tratat La lustruire, suprafața metalului este umezită cu o soluție de săpun sau o soluție de potasiu Practic nu există pierderi de metal Orez Roată de lustruit cu auto-răcire Orez lustruitoare de mână Pentru lustruire se folosesc materiale abrazive cu granule mai fine ( - microni) decât la măcinare: pulbere fină de smirghel, var de Viena, oxid de crom (Cr Oz), oxid de aluminiu (A z), etc Granulele acestor abrazivi sunt legate cu grăsimi (stearina, oleină, parafină, ceară etc ), obținând în același timp paste de lustruit, care sunt apoi aplicate pe suprafața cercului Pastele dezvoltate de Institutul Optical de Stat (pastele GOI) sunt utilizate pe scară largă Acestea includ oxid de crom, gel de silice, stearina, grăsimi despicate, kerosen etc Compoziția unor paste de lustruit (în procente de masă): ) oxid de crom - , stearina - , acid oleic - , ) oxid de aluminiu - , stearina - , acid oleic - , ) oxid de fier - , stearina - , acid oleic - , grăsime tehnică - Roțile de lustruit sunt fabricate din pâslă, pâslă, calicot grosier, flanelă, țesătură de chiparos, pe care se aplică o pastă de lustruit în timpul funcționării Roțile de lustruit pot fi cusute sau necusut Cercurile necusute sunt discuri din material omogen și sunt folosite pentru lustruirea pieselor de configurație complexă Se folosesc și roți de lustruit cu auto-răcire cu diametrul exterior de - mm și lățime de - mm Astfel de cercuri sunt asamblate din discuri pliate într-un anumit mod, ceea ce face posibilă ținerea bine a pastei de lustruit În funcție de metoda de fulgerare, se disting cercurile de auto-răcire pliate și ondulate (Fig ) Durabilitatea unor astfel de roți este mult mai mare decât durabilitatea roților de lustruit convenționale Tratarea suprafeței poate fi efectuată atât cu roți de șlefuit și de lustruit, cât și cu acarieni de șlefuit montați pe fusurile rotative ale mașinilor de șlefuit și lustruit (Fig ) Orez Mașină cu bandă de șlefuit fără sfârșit: I - contactul mașinii de spălat - bandă - rolă de antrenare, - suport Orez Slefuitor/lustruit universal cu ax dublu model : - pat - suport, - capete de lustruit, - mecanism de tensionare a curelei Beneficiile folosirii benzilor de șlefuire nesfârșite; performanta ridicata; posibilitatea de prelucrare a pieselor de configurație complexă, ceea ce facilitează mecanizarea procesului; viteza constanta; mai puțină încălzire a pieselor de prelucrat; lucreaza in siguranta Dezavantajele includ complexitatea prelucrării colțurilor pieselor Pentru operațiunile de șlefuire și lustruire se folosesc de obicei mașini universale (Fig ) Un mecanism de tensionare a curelei este instalat pe capul de lustruit din dreapta, o carcasă pentru roata de lustruit este presărată în stânga Astfel de mașini sunt folosite pentru lustruirea suprafețelor exterioare și interioare ale pieselor care au formă de corpuri de revoluție, precum și pentru lustruirea suprafețelor plane Pentru șlefuirea și lustruirea suprafețelor exterioare ale țevilor, pieselor rotunde și barelor din diferite materiale se folosesc mașini fără centru (Fig ) Principalul avantaj al prelucrării pe polizoare fără centru în comparație cu șlefuirea cu centru rotund este capacitatea de a șlefui piese cu diametre mici și lungimi mari, precum și piesele care nu au găuri centrale În acest tip de șlefuire, piesa de prelucrat este în contact cu cuțitul suport, discul de șlefuit și roata de antrenare Orez Model Slefuitor/Lustruit fără centru: f - carcasa care acoperă cureaua de șlefuit, - roată de contact, - pat, • "- motor electric Orez Schema de instalare a capului de lustruire pe linia automată Pentru șlefuirea și lustruirea în atelierele de galvanizare cu producție în masă, se folosesc mașini automate, precum și capete separate de șlefuit și lustruit încorporate în linii automate (Fig ) Capul de lustruire, format dintr-un motor electric al celei de-a -a roți de lustruit , este montat pe un cremalier Piesa lustruită este montată pe un ax antrenat de angrenajul Pentru curățarea aerului aspirat din echipamentele de șlefuire și lustruire se folosesc dispozitive inerțiale de separare a prafului uscat și lichid (camere de decantare a prafului, ciclopi, separatoare de praf conice), în care separarea prafului are loc sub acțiunea gravitației, inerției și forțelor centrifuge Finisarea este o metodă de curățare a pieselor și de finisare a suprafeței acestora (înlăturarea depunerilor, bavurilor, neregulilor) Esența tumbling-ului constă în rularea lentă piese împreună cu materiale abrazive sau de lustruit în tamburi sau clopote rotative Pentru piesele plate se folosesc tamburi, iar pentru piesele cu filet exterior se folosesc clopote Viteza de rotație este selectată astfel încât piesele din mediul abraziv să fie în contact constant Frecvența de rotație a tamburului este determinată de dimensiunea și forma pieselor de prelucrat, de gradul de prelucrare și de dimensiunea tamburului de turnare și este de obicei de - rpm La prelucrarea în clopote, viteza de rotație este de - rpm Tamburele de turnare sunt de obicei de formă hexagonală sau octogonală și sunt echipate cu un capac bine închis într-unul dintre pereți Corpul tamburului este realizat din tablă de oțel Pentru a îmbunătăți amestecarea pieselor, colțurile longitudinale sunt instalate pe pereții interiori ai tamburului și se folosesc și tamburi cu o axă înclinată (Fig ) Tamburele de oțel sunt căptușite cu lemn, cauciuc și materiale plastice din interior Orez Tambur cu ax înclinat Orez i Clopoțel hexagonal Pentru tubulare și lustruire se folosește un clopot, din tablă de mm grosime (Fig ) Nisip de cuarț, smirghel, porțelan și marmură, prismele ceramice sunt folosite ca materiale abrazive pentru a îndepărta depunerile și bavurile; rumegușul, ornamentele din piele, pâsla și alte materiale moi sunt folosite ca materiale de lustruire Distingeți între turnarea uscată și umedă Turnarea uscată este utilizată pentru finisarea finală a capetelor de șuruburi, șuruburi mici, a căror suprafață trebuie să fie lucioasă, fără bavuri Durata turnării variază de la câteva ore la câteva zile și depinde de materialul pieselor, rugozitatea suprafeței și alte motive nouă În turnarea umedă, la materialele abrazive uscate se adaugă o soluție de - % de cenușă caustică sau sodă sau o soluție de săpun Raportul dintre masa pieselor și masa mediului utilizat în turnare este de la ; la * Atunci când răsturnați părți grele și părți de formă complexă, raportul poate fi de : Șlefuirea și lustruirea subacvatică diferă de turnarea convențională prin aceea că prelucrarea pieselor se realizează în butoaie de oțel perforate plasate în băi cu o soluție de , - , % de săpun de rufe sau alcali (Fig ) Tamburele au găuri ale căror dimensiuni sunt selectate astfel încât piesele încărcate și abrazivul să nu poată trece prin ele Orez Echipamente pentru șlefuire și lustruire subacvatică: I - baie, - mâner, - contragreutate, - tambur cu compartimente, - ușă de încărcare și descărcare, - perforare, - acționare cu lanț, - motor electric, - cutie de viteze, - nivel de soluție de săpun în baia, - nivel de încărcare în tambur Orez Instalatie pentru finisare cu vibratii: - container, - mediu abraziv, - arcuri Ca material abraziv, se folosește țesătura din cercuri de electrocorindon, iar din materialele de lustruire, ciocul de porțelan cu bile de oțel întărit Volumul bilelor, abrazivelor și pieselor este selectat empiric Tamburul este încărcat la - % din volumul său Nivelul soluției de săpun trebuie să fie cu mm deasupra nivelului de încărcare Durata tratamentului este de , - ore Prelucrarea vibrațiilor este utilizată pentru piesele cu o suprafață profilată și complexă Avantajul acestei prelucrări în comparație cu prelucrarea în butoaie este că este posibilă prelucrarea uniformă a pieselor de diferite forme pe toată suprafața (internă și externă) Esența procesării vibrațiilor este impactul abrazivului mediu pe suprafața piesei în condiții de vibrații intense în tambur (Fig ) sau alt recipient Ca material abraziv, prismele din plastic cu o bază triunghiulară, inclusiv granule abrazive de carborundum, sunt cele mai eficiente Periajul este îndepărtarea ruginii, bavurilor, nămolului de decapare, depunerilor de pe suprafața pieselor folosind perii metalice Periile (Fig ) sunt realizate din sârmă de oțel, alamă sau nichel argint de diferite diametre (de la , la , mm) Periajul se face la mașini sau manual Când periați pe mașini, periile rotative trebuie să atingă piesele numai cu capetele firului, deoarece cu o presiune puternică a pieselor împotriva periilor, îndepărtarea metalului și uzura periei cresc Orez Perii de periere pentru tratarea suprafeței: a - extern - intern Periajul se face cu perii uscate sau cu utilizarea unui lichid (apa, sifon, solutii de sapun etc ), care uda periile si piesele de prelucrat Detaliile cu o suprafață lustruită sunt tratate înainte de acoperire numai cu nailon, peri sau perii moi În unele cazuri, perierea este utilizată pentru a sigila acoperirile galvanizate, pentru a elimina defectele de acoperire și pentru a conferi suprafeței o nuanță ușoară uniformă Sablarea și sablare consta în curățarea suprafeței pieselor cu un jet puternic de nisip sau împușcare cu aer comprimat (presiune , – , MPa) de la un aparat special prin duze de ghidare Dimensiunea boabelor de nisip sau împușcături, precum și presiunea aerului, sunt stabilite în funcție de materialul pieselor de prelucrat și de grosimea pereților acestora La prelucrarea pieselor cu pereți subțiri (mai puțin de mm), presiunea aerului trebuie să fie de - kPa Sablarea nu a fost folosită recent, deoarece utilizarea nisipului de cuarț uscat duce la boli grave (silicoză) În acest sens, sablare pt unsprezece schimba hidrosablarea Cu acest tratament, suprafața pieselor este tratată cu un jet de apă cu granule de nisip cuarțos Pentru a preveni coroziunea pieselor din metale feroase, se recomandă introducerea de sodă ( - g/l) și azotat de sodiu ( - g/l) în amestecul apă-nisip (pulpă) Granulația nisipului de cuarț este de , - , mm Pentru siguranța muncii, sablare și sablare se efectuează în dulapuri de sablare și mașini de sablare Muncitorul, observând prin fereastra de vizualizare a cabinetului de sablare, îndreaptă spre piese un jet de aer comprimat cu nisip Mașinile de sablare pot fi cu o singură cameră (acțiune intermitentă) și cu două camere (acțiune continuă) Pe fig prezintă o mașină de sablare cu două camere Nisipul metalic sau împușcăturile sunt alimentate sub presiune de aer comprimat prin conductele și prin duze Continuitatea funcționării aparatului se realizează prin faptul că atunci când presiunea din camera superioară se schimbă, supapele și se deschid și se închid alternativ, trecând nisip sau împușcătură în camerele și Camera este sub presiune tot timpul Reglarea jetului de aer în camera superioară din clichet piesele sunt încărcate prin pâlnie v a i h c o o o n t i o n şi i - depunerea unui strat metalic pe suprafaţa pieselor, precum şi depunerea unei pelicule de oxid sau fosfat La aplicarea acoperirilor galvanice, piesele sunt atârnate pe tija catodic a băii galvanice, iar pe tija anodică - plăci ale metalului cu care sunt acoperite piesele În unele cazuri, se folosesc anozi insolubili (grafit, oțel inoxidabil, titan platinizat) sau anozi separați atunci când sunt placați cu un aliaj (de exemplu, cupru și zinc când sunt alamate) Calitatea acoperirii și structura acestuia depind de mulți factori Unul dintre principalii factori care afectează structura acoperirii metalice este compoziția electrolitului De exemplu, precipitatele de zinc, staniu și alte metale, obținute din electroliți formați din săruri metalice simple, sunt cu granulație grosieră; precipitatele din aceleași metale obținute din electroliții care conțin compuși complecși (alcalini, cianuri) sunt fin cristaline Pentru a obține depozite netede, dense și fin cristaline, în electroliții care conțin săruri simple se introduc diverși compuși organici Electroliții pentru acoperiri strălucitoare conțin aditivi speciali numiți strălucitori Structura acoperirii metalice este afectată în mare măsură de modul de electrodepunere Creșterea densității de curent sobetvkhet formarea depozitelor fine-cristaline Cu toate acestea, este posibilă creșterea densității curentului numai pentru o anumită limită, nu mai mult decât valorile maxime admise, după care depozitul se dovedește a fi liber, spongios sau dendritic slab lipit de suprafața metalului de bază O creștere a temperaturii electrolitului crește conductivitatea electrică, reduce pasivarea sării anozilor și face posibilă lucrul cu o densitate de curent mai mare Cu toate acestea, o creștere a temperaturii electrolitului duce la formarea de precipitate cu granulație grosieră În practică, se folosește compensarea reciprocă a efectelor temperaturii și densității curentului: pentru a crește intensitatea procesului de electrodepunere, se folosește o densitate mare de curent la temperaturi mai ridicate Pentru a accelera procesul de galvanizare, electrolitul este amestecat, ceea ce vă permite să lucrați cu o densitate de curent mai mare Schimbarea periodică a direcției curentului (inversare) îmbunătățește structura depozitului Acoperirea obținută prin această metodă are o structură netedă cu granulație fină datorită dizolvării anodice periodice a microproeminențelor acoperirii catodice Operațiunile de prelucrare prin galvanizare includ: strălucirea, pasivarea, ungerea, vopsirea, deshidratarea, tratamentul antipată a straturilor de argint La prelucrarea acoperirilor cu zinc și cadmiu, pentru a crește rezistența la coroziune și a îmbunătăți aspectul, se folosește strălucirea și pasivizarea acestor acoperiri Pasivarea constă în scufundarea pieselor într-o soluție de pasivizare cu formarea unei pelicule pasive cu grosimea de - μm O creștere a proprietăților de protecție ale straturilor de oxid de pe oțeluri, cupru și toate aliajele se realizează prin impregnare suplimentară cu uleiuri (de exemplu, gradul de ax AU) Pentru straturile de oxid, zinc, cadmiu și oțel, pentru a crește rezistența la coroziune, în unele cazuri este recomandabil să se aplice vopsele și lacuri pe aceste acoperiri Dehidrogenarea este utilizată pentru arcurile și piesele care sunt supuse deformării mecanice după acoperire Dehidrogenarea constă în tratament termic la o temperatură de ( ± )°C timp de ore Pe lângă operațiunile principale, procesul tehnologic de aplicare a acoperirilor galvanice include și operațiuni auxiliare, precum spălarea și uscarea Spălarea se efectuează între operații pregătitoare separate (degresare, colorare, activare) pentru a preveni transferul componentelor soluției dintr-o baie în alta pe piese și suspensii Piesele sunt spălate după acoperire pentru a îndepărta reziduurile de electroliți din ele și suspensii, precum și după operații de clarificare și pasivare După acoperire și o clătire finală cu apă caldă, piesele sunt uscate Uscarea rapidă și de înaltă calitate previne apariția petelor și a dungilor pe suprafața stratului de acoperire Acest lucru este deosebit de important la uscarea straturilor de zinc și cadmiu pasivate În timpul uscării, umezeala este îndepărtată din fisuri și adâncituri, ceea ce poate fi cauza coroziunii ulterioare Uscarea se realizează cu ajutorul unui flux puternic de aer uscat și încălzit (până la o temperatură de - ° C) sau radiații infraroșii întrebări de testare Ce acoperiri sunt folosite ca protectoare? Enumerați principalii factori care influențează structura acoperirii galvanizate Numiți principalele operațiuni ale procesului de placare Care este esența operației de spălare? patru CAPITOLUL V ACOPERURI DE PROTECȚIE ȘI DECORATIVE § Numirea și domeniul de aplicare a acoperirilor de cupru Caracteristici comparative ale electroliților de placare cu cupru Acoperirile de cupru, de regulă, nu sunt utilizate ca acoperire de sine stătătoare în scopuri decorative și nici pentru protejarea pieselor din oțel împotriva coroziunii Acest lucru se datorează faptului că cuprul se oxidează ușor în condiții atmosferice, devenind acoperit cu un strat de oxizi Cu toate acestea, datorită bunei aderențe a cuprului depus la diferite metale, acoperirea de cupru este utilizată în acoperirile de protecție și decorative multistrat ca substrat intermediar, precum și pentru a proteja piesele din oțel de cementare În electroformare, depozitele de cupru sunt folosite pentru a realiza copii metalice, basoreliefuri, ghiduri de undă și matrice Electroliții de placare cu cupru sunt împărțiți în acizi și alcalini Din electroliții acizi se folosesc acid sulfuric și fluorură hidroborică Electroliții de acid sulfuric, care se caracterizează prin simplitate a compoziției, stabilitate și eficiență ridicată a curentului (până la %), au găsit cea mai mare aplicație Dezavantajul acestor electroliți este imposibilitatea acoperirii directe a pieselor din oțel și zinc din cauza precipitării prin contact a cuprului, care are o aderență slabă la metalul de bază Prin urmare, înainte de placarea cu cupru a pieselor de oțel în electroliți acizi, acestea sunt ridicate preliminar în electroliți de cianură sau se depune un substrat subțire de nichel Dezavantajele electroliților cu sulfat includ, de asemenea, puterea lor scăzută de împrăștiere și o structură mai grosieră a depozitelor în comparație cu alți electroliți Electroliții alcalini de placare cu cupru includ cianura, pirofosfatul și alți electroliți Cyan fashion electro turnările au o putere mare de împrăștiere, o structură cu granulație fină a depozitelor, posibilitatea de placare directă cu cupru a pieselor din oțel Dezavantajele includ densitatea scăzută de curent și instabilitatea compoziției din cauza carbonizării cianurii libere de către dioxidul de carbon din aer În plus, electroliții de cianură se caracterizează printr-o eficiență de curent redusă (nu mai mult de - %) § Electroliţii acizi de placare cu cupru Compoziția oxidului sulfuric al hidroelectrolitului (g/l) și modul de placare cu cupru: Sulfat de cupru - Temperatura, °С - Acid sulfuric — Densitatea curentului, L/dm - Prin agitarea electrolitului cu aer comprimat, densitatea curentului catodic poate fi crescută la - A/dm Pentru a prepara electrolitul cu sulfat de cupru, sulfatul de cupru este dizolvat, filtrat într-o baie de lucru și se adaugă acid sulfuric cu agitare continuă La aplicarea straturilor de cupru dintr-un electrolit de acid sulfuric, anozii de cupru se dizolvă în principal cu formarea de ioni divalenți, care, fiind descărcați la catod, se depun sub formă de cupru metalic Cu toate acestea, împreună cu aceste procese, apar și altele care perturbă cursul normal al electrolizei Dizolvarea anodului cu formarea de ioni monovalenți este, de asemenea, posibilă, deși într-o măsură mai mică În spălarea electroliților cuprului metalic, există și un proces chimic reversibil: Cu -Cu +^ Cu+ Acumularea ionilor de cupru monovalenți în soluție în cantități mari duce la o deplasare a reacției spre stânga, având ca rezultat precipitarea cuprului metalic burete În soluție, în plus, oxidarea sulfatului de cupru monovalent are loc datorită oxigenului atmosferic și acidului sulfuric, în special cu agitarea aerului: La catod, procesul constă în descărcarea ionilor de cupru divalenți și monovalenti, dar datorită faptului că concentrația ionilor de cupru monovalenți este de aproximativ de ori mai mică decât concentrația ionilor de cupru divalenți, procesul catodic arată astfel: Cu ++ e->Cu Ieșirea curentă este % Pentru a obține un precipitat dens și neted în electrolit, este necesară prezența acidului sulfuric Acidul sulfuric îndeplinește o serie de funcții: crește semnificativ conductivitatea electrică a electrolitului; reduce activitatea ionilor de cupru, ceea ce contribuie la formarea sedimentelor cu granulație fină; previne hidroliza sulfatului de cupru feros, care este însoțită de formarea unui precipitat liber de oxid de cupru Defectele în timpul funcționării electrolitului sulfat și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel Defecte în funcționarea electrolitului sulfat de cupru și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Structura cristalină grosieră grosieră a depozitelor Lipsa acidului Densitate mare de curent Adăugați acid Reduceți densitatea curentului Precipitate brute Contaminarea electrolitului mecanic al celulei și al mi p r a m e s Filtrarea electrolitului Dungi negre și maro pe acoperire h Prezența impurităților în electrolitul metalelor grele, arsenic, antimoniu Lucrați prin electrolit, dacă conținutul de impurități este mare, înlocuiți electrolitul Depozite poroase, friabile Prezența sărurilor de fier în electrolit Filtrați electrolitul, prelucrați-l cu curent Dungi ușoare, strălucitoare pe acoperire, depuneri fragile Prezența impurităților organice în electrolit Filtrați electrolitul, lucrați-l cu curent Electrolitul hidroboric are o putere de împrăștiere puțin mai mare decât cel sulfat În plus, în electroliții de fluorură de hidrobor pot fi utilizate densități mari de curent Compoziția electroliților (g/l) și modul de placare cu cupru: Fluorura de cupru - Temperatura, °C - Acid boric - Densitatea curentului, A/dm la Acid borfluoropstovodorsd-naya - Electrolitul este agitat cu aer comprimat sau cu un agitator mecanic Pentru a prepara un electrolit de fluorură de hidrobor, carbonat de cupru proaspăt precipitat este introdus în acidul boric în porții mici O soluție de carbonat de cupru se prepară prin adăugarea unei soluții de sodă concentrată încălzită la o soluție de sulfat de cupru cu agitare Precipitatul rezultat este decantat (drenat), spălat și dizolvat în acid hidroboric Acidul boric liber și acidul boric se adaugă la soluția preparată la spa- Valoarea pH-ului ( , - , ) Se adaugă apă în baie cu electrolitul rezultat până la nivelul de lucru § Electroliţi cianici şi pirofosfati de cupru Compoziția electrolitului de cianură de placare cu cupru (g / l) și modul de placare cu cupru: Cianură de cupru - - Temperatura, °С - ± Cianură de sodiu Densitatea curentului, (liber) — — A/dm , — , — Când se utilizează o densitate de curent mai mare de L/dm , este necesar să se aplice inversarea curentului într-un raport de : Esența metodei constă în faptul că piesele din baie sunt conectate fie la catod, fie la anod Comutarea curentului se realizează folosind dispozitive speciale de comutare Procesul este caracterizat de raportul dintre partea catodică a perioadei și partea anodă Avantajul acestei metode este îmbunătățirea calității acoperirii — depozitele de cupru sunt distribuite mai uniform pe suprafața catodului și au o structură cu granulație mai fină Schimbarea structurii cuprului depus se datorează faptului că, în perioada de conectare a piesei ca anod, zonele proeminente ale suprafeței se dizolvă mai intens, drept urmare suprafața este nivelată În plus, întreruperea creșterii cristalelor duce la formarea de noi centre de cristalizare și, în consecință, precipitatul are o structură mai fină Electroliza folosind curent invers oferă, de asemenea, o porozitate mai scăzută a acoperirii Raportul dintre aria anozilor și aria pieselor nu este mai mic de : Ar trebui să existe întotdeauna un exces de cianură liberă în electrolitul de placare cu cianură de cupru, care este necesar pentru stabilitatea complexului de cupru și pentru asigurarea solubilității anozilor Cu lipsa de cianura libera la anod?; se formează o peliculă de oxid care împiedică electroliza O componentă constantă a electrolitului de cianură, introdus sau nu, este carbonatul de sodiu, care se acumulează ca urmare a oxidării cianurii cu oxigenul atmosferic, mai ales la încălzire Cu lipsa de alcali, descompunerea cianurii este insotita de eliberarea acidului cianhidric dar reactia: \aCN + H O-}-CO = Na CO -}- HCN Prin urmare, este necesar să se determine zilnic conținutul de cianură, care scade rapid din cauza formării carbonaților Prepararea unui electrolit de cianură constă în introducerea treptată a cianurii de cupru cu agitare puternică într-o soluție concentrată de cianură de sodiu încălzită la - ° C Soluția este lăsată să se depună, transferată într-o baie de lucru și completată cu apă la nivelul de lucru Defectele în timpul funcționării electroliților cu cianură de placare cu cupru și modalitățile de eliminare a acestora sunt prezentate în tabel Defecte în funcționarea electroliților de cianuri de placare cu cupru și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Precipitate întunecate poroase, degajare violentă Cianură liberă în exces Densitate mare de curent catodic Adăugați săruri de cupru Reduceți densitatea curentului Acoperire albă pe anozi I Lipsa cianurii de sodiu Aduceți conținutul de cianuri de sodiu la - g/l Depozite poroase și rugoase Contaminarea electrolitului cu particule mecanice în suspensie sau nămol anodic Filtrarea electrolitului Utilizați capace Porozitate mare a precipitatului Anozii și pereții băii sunt acoperiți cu un strat friabil gri Acumularea de carbonați în electrolit mai mult de g/l Se evaporă electrolitul la jumătate din volum, se răcește la - °C și se decantează Îndepărtați sedimentul Învelișul sub formă de sâmburi sub formă de puncte sau dungi verticale strălucitoare Contaminarea electrolitului cu substanțe organice Introduceți carbon activ în electrolit în cantitate de , g/l Cianist e l s t r o-lite de înaltă performanță de placare cu cupru Densitatea curentului catodic și eficiența curentului catodic în electroliții cu cianură sunt cu atât mai mari, cu atât concentrația de cianură liberă în electrolit este mai mică, dar, în același timp, densitatea curentului anodic și eficiența curentului anodului scad brusc Pentru a evita acest lucru, în electrolit sunt introduși pasivatori anodici, care fac posibilă reducerea concentrației de cianură liberă În acest caz, electrolitul devine mai stabil la temperatură ridicată, ceea ce face posibilă creșterea semnificativă a densității curentului Sarea Segnst și tiocianatul de potasiu sunt utilizate ca depasivatori La introducerea sării Rochelle, este necesar să se introducă alcalii pentru a îmbunătăți calitatea acoperirii Compoziția electroliților de placare cu cupru cu cianuri de înaltă performanță (g/l) și moduri de placare cu cupru: Cianură ched - - Cianură de sodiu (liberă) - - Sarea lui Segnego - - Sodiul este caustic - - Tiocianat de potasiu - - Temperatura, °С — — Densitatea curentului, A/dm - - Pentru a înlocui electroliții de cianură toxice, se folosesc electroliți de placare cu cupru p-rofosfat Acoperirile obținute din acești electroliți au o structură cu granulație fină, dar sunt inferioare acoperirilor din electroliți de cianură în ceea ce privește rezistența lor de aderență la oțel Puterea de împrăștiere a electroliților pirofosfat nu este suficient de mare Compoziția electroliților (g/l) și modul de placare cu cupru: Sulfat de cupru — Temperatura, °С — Pirofosfor de sodiu- Densitatea curentului, A/dm - , ly - Fosfat de sodiu disubstituit - Pentru a îmbunătăți aderența acoperirilor de cupru din electroliții pirofosfat la piesele din oțel, se recomandă suspendarea lor sub curent la o densitate de - L/dm După - s, densitatea de curent scade la valoarea de funcționare Acest lucru previne depunerea cuprului de contact Pentru a încălzi electrolitul, toate componentele sunt dizolvate separat în apă fierbinte ( - °C), apoi toate soluțiile sunt turnate în baia de lucru și aduse la nivelul necesar cu apă pH-ul este ajustat prin adăugarea de hidroxid de sodiu sau acid fosforic §optsprezece Electroliți strălucitori de cupru Pe lângă electroliții de placare cu cupru mat, se folosesc electroliți de placare cu cupru strălucitori, care includ înălbitori Cei mai folosiți electroliți de sulfat strălucitori cu aditivi organici Rezultate bune sunt date de aditivii străini de strălucire „Novostar” și „Yubak” În industria autohtonă, se folosește un electrolit de placare cu cupru strălucitor cu adaos de „YATI” Acoperirile depuse din acest electrolit au o strălucire în oglindă, plasticitate ridicată și solicitări interne scăzute Compoziția electroliților (g/l) și modul de placare cu cupru: Sulfat de cupru Acid sulfuric Clorura de sodiu Aditiv "LTI", ml/l - - - - Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm : fără agitare cu agitare - — - Electrolitul este amestecat cu aer comprimat Este necesară filtrarea continuă a electrolitului Recent, în industria auto, un electrolit de placare cu cupru strălucitoare este utilizat cu utilizarea unui aditiv de strălucire B- Compoziția electroliților (g/l) și modul de placare cu cupru strălucitor: Sulfat de cupru - Acid sulfuric - Clorura de sodiu - Aditiv B- Temperatura, °C Densitatea curentului la agitare, A/dm - - - Acoperirile obținute din acest electrolit au un luciu uniform și o rugozitate scăzută Pentru a prepara un electrolit sulfat de placare cu cupru strălucitor, sulfatul de cupru este dizolvat în apă distilată sau deionizată, se adaugă - g/l de cărbune activat, soluția este agitată timp de ore, lăsată să se stabilească timp de o zi și filtrată în o baie de lucru Apoi se adaugă acid sulfuric și un agent de albire împreună cu clorură de sodiu Corectarea electrolitului în funcție de agentul de strălucire se efectuează după trecerea prin electrolit Ah/L O singură ajustare a electrolitului cu un agent de strălucire nu trebuie să depășească ml / l Defectul principal atunci când lucrați cu electroliți de placare cu cupru strălucitor este lipsa de luciu Motivele pentru aceasta pot fi discrepanța dintre concentrațiile componentelor care intră, lipsa unui agent de strălucire, modul greșit de funcționare, frecvența scăzută de balansare a tijelor etc §nouăsprezece Placare cu cupru de contact Oxidarea cuprului și a aliajelor sale Temperatura, °C - Timp de reținere, s —IO sunt folosite aliajele sale și Placarea cu cupru de contact este utilizată pentru a acoperi părțile nereciclate cu un strat subțire de puțin adâncime, precum și pentru a aplica un strat lubrifiant de cupru înainte de ștanțare sau broșare Compoziția soluției (g/l) și modul de placare cu cupru: Sulfat de cupru - Acid sulfuric — Oxidarea cuprului pentru protectia impotriva coroziunii si finisarea decorativa a detaliilor Capacitatea de protecție a filmelor de oxid este scăzută, deci sunt potrivite doar pentru condiții de funcționare ușoare Oxidarea cuprului poate fi efectuată atât chimic, cât și electrochimic Dintre metodele chimice de oxidare, persulfatul și cupru-amoniacul sunt cele mai utilizate Compoziția soluției de cupru (g/l) și modul de oxidare: Sodă caustică - Temperatura, ° С - Persulfat de potasiu — Timp de reținere, min cinci Un semn extern al sfârșitului formării unui film de oxid este începutul unei eliberări intense de bule de oxigen Filmul de oxid rezultat are o culoare neagră adâncă și o grosime de aproximativ um Soluția de persulfat este potrivită numai pentru oxidarea cuprului, majoritatea aliajelor de cupru nu pot fi prelucrate în ea Dezavantajul soluției de persulfat - A I Korotin patru" • pa este, de asemenea, necesitatea unui control atent al temperaturii soluției, deoarece la temperaturi sub ° C, calitatea filmului de oxid se deteriorează și timpul de oxidare crește, iar o creștere a temperaturii duce la descompunerea persulfatului de potasiu Oxidarea chimică a alamei se face în soluție de cupru și amoniac Compoziția soluției (g/l) și modul de oxidare chimică: Carbonat de cupru apă amoniacală %, ml ' — Temperatura, °C - Timp de reținere, min - Oxidarea electrochimică produce pelicule catifelate de oxid negru atât pe cupru, cât și pe aliajele acestuia Filmele de oxid rezultate sunt caracterizate de o rezistență mecanică ridicată Electrolitul se distinge prin costul său scăzut și stabilitatea în timpul funcționării; prin urmare, a găsit cea mai largă aplicație în industrie Compoziția electroliților (g/l) și modul de oxidare electrică: Sodă caustică Molibdat de amoniu Temperatura, °С — Densitatea curentului anodic, A/dm* , — , — Timp de menținere, min - - Material catodic - table de otel Grosimea filmului rezultat este de , – , µm § Anozi pentru placare cu cupru Îndepărtarea straturilor de cupru defecte Anozii pentru placarea cu cupru trebuie să fie fabricați din cupru pur electrolitic de calitate MO, M În electroliții cu cianuri se folosesc anozi turnați, iar în cei acizi se folosesc anozi laminati Înainte de utilizare, anozii sunt gravați într-o soluție de acid azotic - % Se mai folosesc anozi de cupru fosfor M- R, produși sub formă de plăci pătrate (carduri) cu dimensiunile de X X XYu mm, care se toarnă în coșuri plate cu zăbrele La folosirea electroliților cu cianură, cadrul coșurilor este din oțel inoxidabil, iar pentru electroliții acizi, este din titan Pereții coșurilor sunt din plastic de vinil perforat Avantajul anozilor care conțin fosfor este formarea unei pelicule subțiri pe suprafața lor în timpul funcționării, care împiedică eliberarea ionilor de cupru monovalenți Anozii de cupru cu un conținut de fosfor de , % până la , % sunt recomandați pentru aplicarea straturilor strălucitoare de cupru din electroliți de sulfat cu aditivi de strălucire Toți anozii trebuie plasați în huse din pânză din PVC pentru a preveni pătrunderea nămolului anodic în electrolit Încălcarea regimurilor de depunere duce la producerea de acoperiri de cupru de calitate scăzută, care pot fi îndepărtate prin dizolvarea lor electrochimică într-un electrolit Compoziția electroliților (g/l) și modul de dizolvare: - Anhidrida cromica - Sulfat de amoniu - Temperatura, °С Densitatea anodului L/dm actual, - Materialul catodic este plumb § Numirea și domeniul de aplicare a acoperirilor cu nichel Procese catodice și anodice în nichelare Placarea cu nichel este utilizată în inginerie mecanică, fabricarea de instrumente și în alte ramuri ale industriei Nichelul este utilizat pentru acoperirea pieselor din oțel și metale neferoase pentru a le proteja de coroziune, finisaje decorative și pentru a crește rezistența la uzura mecanică Datorită rezistenței mari la coroziune în soluțiile alcaline, acoperirile cu nichel sunt folosite pentru a proteja aparatele chimice de soluțiile alcaline În industria alimentară, nichelul poate înlocui acoperirile de staniu În industria optică, procesul de placare cu nichel negru a devenit larg răspândit În timpul depunerii electrochimice a nichelului pe catod au loc două procese principale: Ni ++ e->Ni; Н++ е-> І Ca urmare a descărcării ionilor de hidrogen, concentrația acestora în stratul aproape catodic scade, t electrolitul este alcalinizat În acest caz, se pot forma săruri bazice de nichel, care afectează structura și proprietățile mecanice ale acoperirii cu nichel Eliberarea hidrogenului provoacă și pitting, fenomen în care bulele de hidrogen, care persistă pe suprafața catodului, împiedică descărcarea ionilor de nichel în aceste locuri Pe acoperire se formează gropi, iar sedimentul își pierde aspectul decorativ În lupta împotriva pitting-ului se folosesc substanțe care reduc tensiunea superficială la interfața metal-soluție Nichelul este ușor pasivizat în timpul dizolvării anodice Când anozii sunt semănați în electrolit, concentrația de ioni de nichel scade și concentrația de ioni de hidrogen crește rapid, ceea ce duce la o scădere a eficienței curentului și o deteriorare a calității depozitelor Pentru a preveni pasivarea anodului, activatorii sunt introduși în electroliții de nichelare Astfel de activatori sunt ionii de clorură, care sunt introduși în electrolit sub formă de clorură de nichel sau clorură de sodiu § Electroliţi sulfat de nichelare Electroliții de placare cu nichel sulfat sunt cei mai folosiți Acești electroliți sunt stabili în funcționare, cu o funcționare corectă pot fi utilizați câțiva ani fără înlocuire Compoziția unor electroliți (g/l) și moduri de nichelare: patru* Sulfat de nichel - - - Sulfat de sodiu - - Sulfat de magneziu - - —■ Acid boric - - - Clorura de sodiu - - -• Fluorură de sodiu — — — Temperatura, °C - - - Densitatea curentului, A/dm , – , – – pH , - , - - Agitând nu este obligatoriu - obligatoriu - obligatoriu - foarte bine Nu este necesară filtrarea continuă foarte bine În electrolit se introduc sulfat de sodiu și sulfat de magneziu pentru a crește conductivitatea electrică a soluției Conductivitatea soluțiilor de sodiu este mai mare, dar în prezența sulfatului de magneziu se obțin precipitate mai ușoare, mai moi și ușor de lustruit Electrolitul de nichel este foarte sensibil chiar și la modificările mici ale acidității Pentru a menține valoarea pH-ului în limitele cerute, trebuie utilizați compuși tampon Acidul boric este utilizat ca un astfel de compus care previne o schimbare rapidă a acidității electrolitului Pentru a facilita dizolvarea anozilor, în baie se introduc săruri de clorură de sodiu Pentru prepararea electroliților de sulfat de nichel, este necesar să se dizolve toate componentele în recipiente separate în apă fierbinte După decantare, soluțiile sunt filtrate într-o baie de lucru Soluțiile se amestecă, se verifică pH-ul electrolitului și, dacă este necesar, se ajustează cu o soluție de hidroxid de sodiu % sau o soluție de acid sulfuric % Apoi, electrolitul este ajustat cu apă la volumul necesar În prezența impurităților, este necesar să se studieze electrolitul înainte de a începe funcționarea acestuia, deoarece electroliții de nichel sunt extrem de sensibili la impuritățile străine, atât organice, cât și anorganice Defectele în timpul funcționării electroliților de sulfat de nichel și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel patru În placarea cu nichel, sunt utilizați anozi laminati la cald din clasele NPA- , NPA- , precum și anozi nepasivați de gradul NPNA De asemenea, se folosesc anozi sub formă de plăci (carduri), care sunt încărcate în coșuri de titan acoperite * Anozii cardului contribuie la dizolvarea uniformă a nichelului Pentru a evita contaminarea electrolitului cu nămolul anodic, anozii de nichel ar trebui să fie închiși în teci din țesătură „clor” sau „curea”, care sunt pre-tratate cu o soluție de acid clorhidric - % Raportul dintre suprafața anodului și catodul în timpul electrolizei este de : Placarea cu nichel a pieselor mici se realizează în băi de clopot și tambur La placarea cu nichel în băile clopot, un conținut crescut de săruri de clorură în electrolit este utilizat pentru a preveni pasivarea anozilor, care ■ Defecte în funcționarea electroliților sulfatați de nichelare și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Nichelul nu precipită Degajare abundentă de hidrogen pH scăzut Ajustați pH-ul cu soluție de hidroxid de sodiu % Nichelare parțială Degresare slabă a pieselor Aranjarea greșită a anozilor Piesele se protejează reciproc Îmbunătățiți pregătirea Distribuiți uniform anozi Schimbați aranjarea pieselor în baie Acoperirea are o culoare gri Prezența sărurilor de mică adâncime în electrolit Curățați electrolitul de cupru Acoperire fragilă, crăpată Contaminarea electroliților cu compuși organici Prezența impurităților de fier Valoare scăzută a pH-ului Tratați electrolitul cu cărbune activ și rulați cu curent Curățați electrolitul de fier Reglați pH-ul Formarea de sâmburi Contaminarea electroliților cu compuși organici Setare slabă a pH-ului Agitație slabă Lucrați prin electrolit Reglați pH-ul Creșteți agitația Apariția dungilor negre sau maro pe acoperire Prezența impurităților de zinc Îndepărtați zincul din electrolit Formarea dendritelor pe marginile pieselor Densitate mare de curent Proces de nichelare excesiv de lung Reduce densitatea curentului Două sute de strat intermediar de cupru sau reduce timpul de electroliză Anozii acoperiți cu o peliculă maro sau neagră Densitate mare de curent anodic Concentrație scăzută de clorură de sodiu Mărește suprafața anodului Adăugați – g/l clorură de sodiu Poate să apară diferența dintre suprafața anozilor și a catozilor, în urma căreia concentrația de nichel în electrolit scade și valoarea pH-ului scade Se poate atinge astfel de limite la care depunerea de nichel se oprește cu totul Dezavantajul când se lucrează în clopoței și tobe este de asemenea, un transport mare de electrolit cu părți din baie Ratele specifice de pierdere în acest caz variază de la la ml/m § Fluorură de hidrobor și electroliți de placare cu nichel sulfamic placare cu nichel negru Când se utilizează electroliți de placare cu nichel hidroboric, pot fi utilizate densități mari de curent Electroliții de bor și fluorură de hidrogen diferă ușor în capacitatea de împrăștiere de cei cu sulfat, dar au proprietăți tampon mai bune Acoperirile de nichel obținute din acești electroliți sunt ușoare, elastice și au o bună aderență la metalul de bază La o grosime mai mare de μm, stratul de electrolit cu fluorură de hidrobor are pori Compoziția electroliților (g/l) și modul de nichelare: Fluorura de nichel bor nativ - Acid boric - Clorura de nichel - Aitipittyping aditiv "Progress", ml/l , — , Temperatura, °C - Densitatea curentului, A/dm până la Electroliții de placare cu nichel sulfamic produc acoperiri cu solicitări interne scăzute Electroliții sulfampne nu sunt foarte sensibili la poluare, au compoziție simplă, dar sunt predispuși la formarea de sâmburi, pentru a le depăși este necesar să se introducă în electrolit aditivi anti-pitting Compoziția electroliților (g/l) și modul de nichelare: sulfamii de sare de nichel acid nou - Acid boric - Clorura de sodiu Aditiv „Progress”, ml/l Temperatura, °С — Densitatea curentului, A/dm - Placarea cu nichel negru este utilizată în industria optică și în alte industrii Acoperirile cu nichel negru au rezistență scăzută la coroziune, aderență slabă la părțile acoperite, prin urmare, atunci când se depune nichel negru, este necesară placarea preliminară cu cupru sau placarea cu nichel Grosimea stratului de nichel negru nu depășește de obicei , µm Compoziția electroliților (g/l) și modul de nichelare: Sulfat de nichel Sulfat de amoniu Sulfat de zinc Tiocianat de amoniu Acid citric Temperatura, °С Densitatea curentului, A/dm PH - ± , — , , — , § Electroliţii de nichelare strălucitoare Pentru finisarea de protecție și decorativă a pieselor, sunt utilizate pe scară largă acoperiri cu nichel lucios și oglindă obținute direct din electroliți cu aditivi de strălucire Compoziția electroliților (g/l) și modul de nichelare: Sulfat de nichel - Ftalimid , – , Clorura de nichel - Temperatura, °С - Acid boric — Densitatea curentului, A/dm — ■Zaharină , -butiidiol, ml/l - , – , pH – , Pentru a obține acoperiri cu nichel strălucitor se folosesc și electroliți cu alți aditivi de strălucire: cloramină B, alcool propargilic, benzosulfamidă etc La aplicarea unui strat strălucitor, este necesar să amestecați intens electrolitul cu aer comprimat, de preferință în combinație cu balansarea tijelor catodice, precum și filtrarea continuă a electrolitului Electrolitul se prepară după cum urmează În apă fierbinte distilată sau deionizată ( - ° C), acidul sulfuric și clorură de nichel, acidul boric se dizolvă cu agitare Electrolitul adus la volumul de lucru cu apă este supus epurării chimice și selective Pentru a îndepărta cuprul și zincul, electrolitul este acidulat cu acid sulfuric la pH - , se atârnă catozi de suprafață mare din oțel ondulat și electrolitul este prelucrat timp de o zi la o temperatură de - C, amestecând cu comprimat aer Densitatea de curent este de , - , A/dm Apoi pH-ul soluției este ajustat la , - , , după care se introduce în ea permanganat de potasiu ( g/l) sau o soluție de peroxid de hidrogen % ( ml/l) Soluția se agită timp de min, se adaugă g/l de cărbune activ tratat cu acid sulfuric, iar electrolitul - se amestecă cu aer comprimat Soluția se depune timp de - ore, apoi se filtrează într-o baie de lucru În electrolitul purificat se introduc agenți de strălucire: zaharină și , -butindiol - direct, ftalimidă - care au fost dizolvate anterior într-o cantitate mică de electrolit încălzit la - ° C pH-ul este ajustat la valoarea necesară și se lucrează a început Consumul de înălbitori la reglarea electrolitului este: zaharină , - , g/(Ah); , -butindiol (soluţie c/o-ny) , - , ml/(Ah); ftalimidă , – , g/(Ah) Defectele în timpul funcționării electrolitului de placare cu nichel strălucitor și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel cinci Defecte în funcționarea electrolitului de nichel strălucitor și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Luciu insuficient al acoperirii Concentrația de strălucitori este scăzută Densitatea de curent și pH-ul specificate nu sunt menținute Introduceți strălucitori Reglați densitatea curentului și pH-ul Continuare Defect Cauza defect Remediere Culoare închisă a acoperirii, pete întunecate Electrolitul conține impurități de metale grele Efectuați purificarea selectivă a electrolitului la o densitate scăzută de curent Pitting Prezența impurităților de fier în electrolit Agitație insuficientă Temperatura scăzută a electrolitului Curățați electrolitul și introduceți aditivul Progress pentru pitting Creșteți agitația aerului Creșteți temperatura electrolitului Precipitate casante Contaminarea electroliților cu compuși organici Conținut redus de , -butpndiol Purifică electrolitul cu cărbune activat Introduceți aditiv , -bu-hindiol § Nichelare chimică Alături de nichelarea electrolitică, procesul de nichelare chimică este utilizat pe scară largă, bazat pe reducerea nichelului din soluții apoase folosind un agent reducător chimic Ca agent reducător se utilizează hipofosfit de sodiu Placarea chimică cu nichel este utilizată pentru a acoperi părți din orice configurație cu nichel Nichelul redus chimic are rezistență ridicată la coroziune, duritate ridicată și rezistență la uzură, care poate fi crescută semnificativ prin tratament termic (după - minute de încălzire la o temperatură de ° C, duritatea nichelului depus chimic crește la MPa) În același timp, crește și puterea de aderență Acoperirile de nichel restaurate cu hipofosfit conțin până la % fosfor Reducerea nichelului cu hipofosfit se realizează conform reacţiei NiCl +NaH PO -N ~>PaH P + HC + \ti În același timp, are loc hidroliza hipofosfitului de sodiu Gradul de utilizare utilă a hipofosfitului este de aproximativ % Reducerea nichelului din sărurile sale cu hipofosfit începe spontan numai pe metalele din grupa fierului, care catalizează acest proces Pentru a acoperi alte metale inactive catalitic (de exemplu, cuprul, alama), este necesar să se contacteze aceste metale în soluție cu aluminiu sau alte metale mai electronegative decât nichelul În acest scop, se utilizează activarea de suprafață prin tratarea acesteia într-o soluție de clorură paladiu ( , – , g/l) timp de – s Pe unele metale, cum ar fi plumbul, staniul, zincul, cadmiul, placarea cu nichel nu se formează chiar dacă se utilizează metode de contact și activare Depunerea chimică a nichelului este posibilă atât din soluții alcaline, cât și din soluții acide Soluțiile alcaline se caracterizează prin stabilitate ridicată și ușurință de reglare Compoziția soluției (g/l) și modul de nichelare: Clorura de nichel - Hipofosfit de sodiu - Citrat de sodiu - Clorură de amoniu - Amoniac, apă, ml/l — pH — Temperatura, °C - Viteza de sedimentare, µm/h — Acoperirile obținute în soluții acide se caracterizează prin porozitate mai mică decât cele obținute din soluții alcaline (la o grosime de peste μm, acoperirile sunt practic lipsite de pori) Din soluțiile acide de nichelare chimică, se recomandă următoarea compoziție (g/l) și modul de nichelare: Sulfat de nichel - Acetat de sodiu - Hipofosfit de sodiu - Thiourea , Acid acetic (gheata- naya), ml / l - pH , - , Temperatura, °C - Viteza de sedimentare, µm/h — Nichelarea chimică se realizează în băi de sticlă, porțelan sau fier emailat Oțelul carbon este folosit ca material de suspensie Recent, un aliaj de nichel-bor a fost acoperit chimic folosind compuși care conțin bor - borohidrură de sodiu și dimetilborat - ca agent reducător, care au o capacitate de reducere mai mare decât hipofosfit Acoperirile din aliaj de nichel-ber obținute au rezistență ridicată la uzură și duritate § Nichelare multistrat Placarea cu nichel multistrat este utilizată pentru a îmbunătăți rezistența la coroziune a acoperirilor cu nichel în comparație cu acoperirile cu un singur strat Acest lucru se realizează prin depunerea secvențială a straturilor de nichel din mai mulți electroliți cu proprietăți fizico-chimice diferite ale acoperirii Acoperirile cu nichel multistrat includ: bi-nichel, tri-nichel, sigiliu-picel Rezistența la coroziune a acoperirilor binichel este de , - ori mai mare decât a acoperirilor cu un singur strat Este recomandabil să le folosiți în locul straturilor de nichel mate și lucioase cu un singur strat Pentru a obține o rezistență ridicată la coroziune, primul strat de nichel (mat sau semiluminos), care este mai mic de */ - / din grosimea totală a acoperirii, depus dintr-un electrolit standard, practic nu conține sulf Al doilea strat de nichel este depus din electrolit de nichel strălucitor; sulful conținut în înălbitori organici face parte din acoperirea cu nichel, în timp ce potențialul electrod al celui de-al doilea strat strălucitor: se deplasează cu – mV către valori electronegative față de primul strat Astfel, stratul de nichel lucios devine anodul în părțile de galvanizare și protejează primul strat de coroziune Placarea cu nichel cu trei straturi are cea mai mare rezistență la coroziune Cu această metodă, după depunerea primului strat de nichel din același electrolit ca în nichelarea în două straturi, stratul mijlociu de nichel este depus din electrolit, care include un aditiv special care conține sulf, care asigură includerea unui cantitate mare de sulf ( , - , %) în stratul intermediar de nichel Un al treilea strat superior de electrolit este apoi aplicat pentru a obține finisaje cu luciu ridicat În acest caz, stratul intermediar, dobândind cel mai mare potențial electronegativ, protejează de coroziune straturile de nichel aflate în contact cu acesta În industria auto, se utilizează placarea cu nichel în două straturi de tip Seal-Pickel Primul strat de nichel este aplicat dintr-un electrolit de nichel strălucitor Piesele sunt apoi transferate la un al doilea electrolit unde se depune sil-nixl Pulberea de caolin fin dispersată, conducătoare de curent, este introdusă în compoziția acestui electrolit într-o cantitate de , – , g/l Temperatura – °C, densitate de curent – A/dm Procesul se desfășoară fără filtrare continuă Pentru a asigura o distribuție uniformă a particulelor de caolin în volumul electrolitului, se utilizează amestecarea intensivă a aerului Stratul de etanșare-picel crește rezistența la uzură a stratului de acoperire și are o rezistență ridicată la coroziune Sil-nichelul este utilizat ca ultim strat înaintea cromului într-un strat protector și decorativ Datorită dispersității ridicate a particulelor inerte, un strat subțire de Sil-Nichel ( – μm) nu schimbă aspectul decorativ al unei suprafețe nichelate lucioase, iar în timpul cromării ulterioare face posibilă obținerea de crom microporos, ceea ce mărește rezistența la coroziune a acoperirii Acoperirile de nichel defecte sunt îndepărtate prin dizolvarea anodică a nichelului într-un electrolit constând din acid sulfuric diluat la o densitate de , - , -IO kg/m Temperatura - °C, densitatea curentului anodic - A/dm * § Scopul și domeniul de aplicare al acoperirilor cu crom Cromarea este utilizată pentru a proteja metalele împotriva coroziunii și pentru finisarea decorativă a suprafețelor produselor Acoperirile de crom rezistente chimic au porozitate semnificativă și, fără un strat de bază, nu oferă o protecție fiabilă a fierului împotriva coroziunii, deoarece fierul fier-crom este un anod într-un cuplu galvanic fier-crom Prin urmare, acoperirile de crom sunt de obicei depuse pe straturi de cupru depuse anterior de – µm grosime și nichel de – µm grosime depus pe suprafata de cupru si nichel lucios În acoperiri, cromul, în ciuda grosimii mici a stratului, crește semnificativ rezistența la coroziune și conferă suprafeței produselor un aspect frumos Duritatea ridicată, coeficientul scăzut de frecare, rezistența la căldură și rezistența chimică bună asigură pieselor cromate cu rezistență ridicată la uzură în condiții de operare deosebit de dificile Cromarea este utilizată pe scară largă pentru a crește duritatea și rezistența la uzură a diferitelor instrumente de măsurare și tăiere, frecarea părților instrumentelor și mașinilor Un mare efect este dat de cromarea matrițelor în fabricarea produselor din plastic Cromarea este, de asemenea, utilizată în producția de reflectoare recoltatoare; deși reflectanța luminii a cromului este puțin mai mică decât cea a argintului, acesta își păstrează strălucirea pentru o lungă perioadă de timp În funcție de scopul produselor, grosimea stratului de crom variază de la microni la câteva sute În funcție de modul de electro-precipitare, se pot obține acoperiri de crom cu proprietăți diferite (Fig ): la o temperatură de - °C, la densităţi de curent relativ scăzute ( - A/dm ), se depune un înveliş elastic şi fragil, aşa-numitul „crom de lapte”, care se remarcă prin duritatea redusă; °C Orez Diagrama proprietăților acoperirilor cu crom în funcție de temperatură și densitatea curentului la o temperatură de – °C și densități medii de curent ( – L/dm ), învelișul de crom are un finisaj în oglindă și are cea mai mare duritate și rezistență la uzură; la temperaturi scăzute (până la ° C) și densitate mare de curent, depunerea de acoperiri de crom gri, caracteristică riza eishіkhsya duritate ridicată și fragilitate § Electrolit standard de cromare Pentru a obține acoperiri dure și lucioase, se utilizează următoarea compoziție de electroliți (g/l) și modul de cromare: Anhidrida cromica — Densitatea curentului, A/dm - Acid sulfuric , — , Ieșire curent, % • • • — Temperaturi, — EUR Calitatea acoperirilor de crom rezultate depinde de raportul dintre cantitatea de anhidridă cromică și acid sulfuric Valoarea sa ar trebui să fie : Reducerea raportului ( : ) are ca rezultat la deteriorarea puterii de împrăștiere și ascundere Pentru a asigura o bună aderență, este necesar să păstrați piesele într-o baie fără curent, astfel încât să accepte temperatura electrolitului și, în momentul inițial al cromării, să dea așa-numita „împingere curentă” pentru , – min, crescând densitatea curentului de - ori în comparație cu de la lucru, apoi reduceți-o treptat la o valoare normală O creștere a cromului trivalent în electrolit duce la o deteriorare a calității acoperirii, care devine întunecată și fragilă Impuritățile de fier afectează aproximativ la fel ca și cromul trivalent Acidul azotic este o impuritate foarte dăunătoare Cu conținutul său în cantitate de g / l, este necesară creșterea semnificativă a densității curentului, iar cu o creștere, desfășurarea normală a procesului de cromare nu mai este posibilă La cromarea se folosesc anozi din plumb pur de calitate C sau un aliaj de plumb cu - % antimoniu SSU Se fac anozi Defecte în funcționarea electrolitului de cromare și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Există o densitate scăzută de curent pe piese Oferă un impuls de curent ecranare încrucișată necuplată cu crom la început stive Schimbați poziția detalii detalii in baie Pete maronii pe impuritățile de fier Înlocuiți o parte a sistemului electric acoperire Lipsa trolitului de acid sulfuric prin nou • Adăugați acid sulfuric tu lotu Excesul de trivalent Rezolvați electricitatea Dendritele de crom pe crom aprinse sub anozi de suprafață mare PRC actuali Densitate mare de curent Margini rotunjite, oboseală colțuri și muchii ascuțite pe muchii ascuțite noi scuturi speciale Descuamarea acoperirii Pregătire slabă Îmbunătățiți pregătirea GIA detalii prospețime Rupe goka în proces Preveniți porozitatea- placare cu crom dvs curent Încălzirea insuficientă a pieselor înainte de cromare • Încălziți piesele Precipitații mate, forță de muncă - Temperatură scăzută electr Ridicați temperatura electrolit trolit nelustruit Densitate mare de curent Reduceți densitatea de curent Lipsa de crom și- Adăugați crom hidrură anhidridă Impurități de fier Lucrează prin electrolit Precipitate închise la culoare, soluție Prezența acidului azotic Înlocuiți electrolitul reniul căptușelii de plumb a băii în electrolit sunt realizate din tije cu diametrul de - mm sau foi Anozii solubili nu sunt practic de utilizat, deoarece cromul se dizolvă * în principal sub formă de ioni trivalenți Raportul dintre suprafața anozilor și a catozilor trebuie să fie în intervalul de la : la : Anozii de plumb în timpul funcționării sunt acoperiți cu un strat de acid cromic de plumb, ceea ce îngreunează munca De aceea, este recomandat să le curățați zilnic cu perii de oțel Între lucrări, anozii sunt scoși din baie și scufundați în apă Defectele în timpul funcționării electrolitului de cromat și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel Pentru a prepara un electrolit standard de cromare, bucăți zdrobite de anhidridă cromică sunt încărcate într-o baie de apă încălzită la - C Dizolvarea anhidridei cromice se efectuează cu amestecare temeinică Deoarece anhidrida cromică comercială conține întotdeauna o anumită cantitate de acid sulfuric, este necesar să se analizeze acest conținut înainte de a introduce acid sulfuric* în baie După analiză, se adaugă cantitatea lipsă de acid sulfuric și electrolitul este prelucrat sub curent Procesul de cromare continuă cu o degajare puternică, în care cele mai mici picături de electrolit sub formă de ceață scapă prin aspirațiile laterale Ca masuri de combatere a evaporarii electrolitului se folosesc flotoare din polietilena, PVC sau alte substante rezistente chimic Stratul de flotoare reduce pierderile de electroliți, deoarece bulele de gaz sunt reținute și izbucnesc pe suprafața flotoarelor În acest caz, stratul * de plutitoare reduce și consumul de energie pentru încălzirea electrolitului, protejând oglinda cu electrolit de răcire Recent, în același scop, se folosește un aditiv special „cromina”, care creează un strat subțire de spumă pe suprafața electrolitului, prevenind evaporarea acestuia § Electroliţi de cromare autoreglanţi şi tetracromatici Electrolitul standard de cromat are unele dezavantaje Este foarte sensibil la fluctuațiile de temperatură, permițând o ușoară abatere (± ° C) de la modul de funcționare al procesului De asemenea, este necesar să se mențină o densitate constantă de curent și să se monitorizeze raportul dintre concentrațiile de anhidridă cromică și acid sulfuric, care este asociat cu ajustări frecvente ale electrolitului Aceste neajunsuri sunt eliminate într-un electrolit cu autoreglare* cu o concentrație controlată automat de ioni de sulfat Ionii de sulfat sunt introduși în electrolit sub formă de sulfat de stronțiu puțin solubil, luați în exces, astfel încât o parte din acesta să fie sub formă de precipitat la fundul băii Pe măsură ce concentrația de ioni SO - în soluție scade, precipitatul se dizolvă, completând pierderea acestora ionii Concentrația de sulfat-ioiov este constantă și este de , g/l Compoziția electroliților (g/l) și modul de cromare: Anhidrida cromica ■Sulfat de stronţiu fluorosiliciu de potasiu - corpulent - , - , - Temperatura, SS Densitatea curentului, L/dm Ieșire curentă, % - - - Electrolitul nu este foarte sensibil la fluctuaţia temperaturii şi densitatea curentului și vă permite să obțineți acoperiri de crom cu o productivitate de , ori mai mare decât în standard Introducerea silicofluorurii de potasiu în electrolit contribuie la stabilitatea electrolitului, cu toate acestea, prezența ionilor de fluor duce la distrugerea rapidă a căptușelii de plumb a băilor de crom Prin urmare, în loc de plumb, băile sunt căptușite cu ceramică, pentaplast și alte materiale rezistente de – mm grosime Datorită efectului distructiv al electrolitului de autoreglare, anozii nu sunt fabricați din plumb pur, ci dintr-un aliaj de staniu de porc cu un conținut de staniu de până la % Deoarece acest electrolit are un efect de gravare asupra suprafeței pieselor din oțel, în special asupra cavităților și găurilor interne, nu se recomandă acoperirea pieselor profilate complexe în electroliți autoreglabili A fost dezvoltat un electrolit de autoreglare cu adăugarea preparatului DHTI- , care crește semnificativ capacitățile de acoperire și împrăștiere ale electrolitului Dintre epictroliții care nu necesită încălzire, se folosește tetracromat p și ne elektrol și placarea cu crom Acest electrolit are o putere disipativă și de acoperire crescută și are o eficiență ridicată a curentului Poate acoperi piese profilate complexe fără anozi auxiliari Compoziția electrolitului (g / l) și modul de cromare - Anhidrida cromica — Temperatura, °С — Acid sulfuric , — , Densitatea curentului, \/dm - Sodă caustică - Ieșire de curent, % - Datorită legăturii majorității acidului cromic cu soda caustică, agresivitatea electrolitului este redusă drastic, iar părțile din oțel, alamă, aliaje de zinc etc pot fi cromate direct în acesta Deoarece densitatea de curent în electroliții tetracromatici sunt mari, este necesar să se răcească intens pentru a nu depăși °C Acoperirea obținută din electrolitul extracromat are tensiuni interne scăzute și porozitate redusă, drept urmare pot fi folosite pentru a proteja metalul de bază fără un strat de bază de cupru și nichel Dezavantajul electrolitului tetracromat este duritatea scăzută a acoperirii ( - MPa), care nu permite utilizarea lor pentru a proteja piesele de frecare de uzura mecanică În plus, electroliții tetracromat nu sunt recomandați pentru finisaje decorative, deoarece depozitele de crom se dovedesc a fi gri, mate, iar aducerea lor la un luciu ridicat cu putere de lustruire este asociată cu o mare intensitate a muncii £ Pentru a prepara un electrolit tetracromat, cantitatea necesară de anhidridă cromică este dizolvată în apă și se determină conținutul de sulfați din soluție Într-un recipient separat, dizolvați soda caustică și turnați-o cu grijă într-o soluție de anhidridă cromică După răcirea soluției, se introduce în ea cantitatea lipsă de acid sulfuric Electrolitul necesită lucru sub curent § Intensificarea procesului de cromare Îndepărtarea straturilor de crom defecte Pentru a crește viteza procesului, folosim cromarea într-un electrolit care curge și într-un ion ultrasonic Aceste metode fac posibilă creșterea semnificativă a densităților de curent de funcționare și obținerea unor depozite de bună calitate cu o eficiență de curent mai mare Cromarea în electrolit care curge Limita admisibilă de densitate de curent în timpul cromării într-un electrolit care curge depinde de debitul de electrolit și de distanța dintre anod și catod Cu cât debitul electrolitului și distanța dintre electrozi este mai mare, cu atât limita densității curentului este mai mare Compoziția electroliților (g/l) și modul de cromare: Anhidrida cromica Acid sulfuric , cărucior, cm/s — * Distanța dintre densitatea curentului electric, A / dm — ' haldă, mm Cromare în câmp ultrasonic Aplicarea unui câmp ultrasonic în timpul cromării crește densitatea de curent până la A/dm și îmbunătățește puterea de acoperire a electrolitului La cromarea într-un electrolit standard la o densitate de curent de - A/dm și o temperatură de - °C cu aplicarea unui câmp ultrasonic cu o intensitate de - W/cm , precipită de duritate crescută și se obțin eficiență ridicată a curentului Cromarea într-un electrolit tetracromatic cu adaosuri de săruri de calciu la o densitate de curent de până la A/dm și o intensitate a câmpului ultrasonic de , – , W/cm are ca rezultat depuneri cu o microduritate de – MPa; curentul de ieșire în acest caz este de % - Utilizarea ultrasunetelor este recomandată și pentru cromarea directă a aliajelor de aluminiu fără un substrat intermediar Îndepărtarea straturilor de crom defecte de pe suprafața piesei se realizează în mai multe moduri: dizolvarea chimică și chimică a stratului de crom aplicat pieselor din oțel, cupru, alamă, nichel într-o soluție de acid clorhidric - %, dar oțelul este gravat; electrochimic și h cu k și m dizolvarea acoperirii de crom cu piese din oțel, alamă și cupru în soluție de hidroxid de sodiu - % la o densitate de curent anodic de - A / dm și o temperatură de - ° C În oțel este folosit ca catod Electrolitul nu acționează asupra oțelului Pentru îndepărtarea cromului din aluminiu și zinc aliaje, împreună cu un substrat de nichel, se recomandă dizolvarea anodică într-o soluție de acid sulfuric % cu adaos de glicerină la o densitate de curent de – A/dm § Domeniul de aplicare al acoperirilor de fier Compoziția băilor și modul de funcționare În industrie, placarea cu fier este utilizată pentru a restabili dimensiunile pieselor de oțel uzate Rata de acumulare a fierului este mare și ajunge la , mm/h Pentru a crește duritatea suprafeței și rezistența la uzură, piesele după călcare sunt supuse cementării În unele cazuri, piesele din fontă sunt pre-ironizate pentru a îmbunătăți aderența la acoperirile de zinc și staniu Călcarea este folosită și în industria tipografică pentru a crește rezistența la uzură a plăcilor de cupru, a diverselor stereotipuri etc Avantajele călcării OxM sunt costul scăzut al reactivilor, precum și nocivitatea nesemnificativă a electroliților Pentru călcat se folosesc electroliți de clorură și sulfat Electroliții de clorură de fier care utilizează o rată de creștere ridicată sunt utilizați pe scară largă pentru a restaura piesele care au multă uzură Compoziția electroliților (g/l) și modul de călcare: Clorura de fier – Temperatura, °C – Acid clorhidric — Densitatea curentului, A/dm - Materialul anozilor este oțel sau oțel Raportul dintre aria anozilor și aria catozilor este de : Anozii trebuie plasați în teci de clor sau fibră de sticlă În pauzele dintre lucrări, anozii trebuie îndepărtați din baie pentru a evita dizolvarea lor chimică Înainte de acoperire, piesele de oțel sunt supuse gravării anodice timp de - min într-un electrolit format dintr-o soluție de acid sulfuric cu o concentrație de - g/l și - g/l de sulfat feros Densitatea curentului anodic - A/dm Catozi Kh N T din plumb sau oțel Apoi piesele sunt ținute într-un electrolit de placare cu fier fără curent timp de - minute pentru a distruge filmul pasiv Densitatea inițială de curent ns nu trebuie să depășească A/dm , apoi crește treptat ce până la valoarea de funcționare Pe măsură ce temperatura crește, calitatea precipitațiilor se îmbunătățește - devine mai moale și mai elastică Când se utilizează densități mari de curent, este necesară amestecarea mecanică a electrolitului (amestecarea cu aer comprimat este inacceptabilă din cauza oxidării F + la F +) Electrolitul pentru călcat trebuie să fie transparent și să aibă o culoare verde Îngălbenirea electrolitului indică acumularea de ioni ferici, care trebuie reduse la fier feros prin introducerea așchiilor de fier și lucrul electrolitului sub curent Pentru prepararea electrolitului de clorură de fier, este necesară obținerea clorurii ferice prin reducerea clorurii ferice sau prin dizolvarea așchiilor de fier în acid clorhidric Pentru a face acest lucru, așchiile curate, degresate din oțel moale sunt dizolvate în acid clorhidric diluat După ce reacția este completă, soluția este lăsată să se depună, după care este filtrată într-o baie de lucru Din electroliții sulfat se obțin precipitate netede, de culoare gri deschis, care nu sunt predispuse la sâmburi Precipitatele se disting prin duritate și fragilitate semnificativă, care se explică prin capacitatea învelișului de fier obținut din electroliții de sulfat rece de a absorbi hidrogenul Electroliții sulfat sunt utilizați în principal pentru a crește rezistența la uzură a stereotipurilor, unde grosimea stratului de acoperire cu fier este neglijabilă Compoziția electrolitului (g/l) și modul de călcare: sulfat feros – Temperatura, °С – Sulfat de potasiu — Densitatea curentului, A/dm - Acid oxalic - Prepararea electrolitului de sulfat feros constă în dizolvarea tuturor componentelor, amestecarea electrolitului și filtrarea acestuia într-o baie de lucru Defecte în funcționarea electroliților de fier și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel Defecte în funcționarea electroliților feroși și metode de eliminare a acestora Defect Decojirea și crăparea stratului de acoperire Acoperirea este întunecată Acoperirea este fragilă Acoperirea este aspră Cauza defectului Remediu Pregătire slabă înainte de acoperire Ruperea curentului în timpul depunerii Excesul de acid Prezența ionilor ferici, a cuprului și a cromului Temperatura scăzută a electrolitului Prezența ionilor ferici Prezența impurităților organice Lipsa acidului Densitate de curent crescută Contaminarea electroliților cu nămol anodic Îmbunătățiți-vă pregătirea Eliminați cauzele întreruperii curentului Neutralizați electrolitul cu soluție de hidroxid de sodiu % Lucrați prin electrolit sub curent la o densitate de curent catod de , - , A/dm Preîncălziți electrolitul Rulați electrolitul sub curent Filtrați electrolitul prin cărbune activ și lucrați-l sub curent Adăugați acid Reduceți densitatea de curent Curățați anozii și puneți-i în capace Filtrul electrolitului - A și Korotin întrebări de testare Care este rolul acidului sulfuric în electrolitul de placare cu cupru cu acid sulfuric? Ce este inversarea curentului și pentru ce se utilizează? Numiți impuritățile dăunătoare din placarea cu nichel și metodele de eliminare a acestora, Pentru ce este folosită placarea cu nichel multistrat? Spuneți-ne despre caracteristicile procesului de cromare CAPITOLUL VI ACOPERURI DE PROTECȚIE § Proprietățile și domeniul de aplicare a acoperirilor de zinc Galvanizarea pieselor din oțel pentru a le proteja de coroziune este cel mai comun tip de acoperire Zincul are un potențial mai electronegativ decât fierul În perechea galvanică fier-zinc rezultată, stratul de zinc servește ca anod și, în consecință, acoperirea este supusă distrugerii, în timp ce metalul de bază este conservat, prin urmare, acoperirile de zinc asigură o protecție electrochimică eficientă a metalelor feroase împotriva coroziunii Zincul este aplicat pe foi de oțel, sârmă, piese de mașini, elemente de fixare, conducte de apă etc Următoarele metode de aplicare a acoperirii cu zinc își găsesc aplicare practică: imersarea pieselor în zinc topit (metoda la cald); cementare sau difuzie termică, placare cu metal prin pulverizare, depunere de contact cu zinc, galvanizare cu zinc Prin metoda la cald, piesele de acoperit sunt scufundate într-o baie de zinc topit și păstrate în ea un anumit timp În același timp, pe suprafața piesei este reținut un strat de metal topit, care se întărește în aer și formează un strat de zinc Importantă în metoda de galvanizare la cald este operația de fluxare, care este supusă pieselor imediat înainte de imersarea în baie Scopul fluxului, care constă în principal din clorură de amoniu și clorură de zinc, este de a îndepărta produsele reacției fierului cu soluții de gravare, precum și oxizii care apar pe suprafața fierului gravat sub influența umidității și a oxigenului atmosferic Fluxurile contribuie și la umezirea suprafeței fierului cu zinc topit Datorită neuniformității stratului de zinc, apariției îngroșării și înclinării, metoda la cald nu este utilizată pentru a acoperi părțile filetate și părțile cu găuri înguste Metoda de acoperire prin difuzie are o porozitate vizibilă și o neuniformitate în grosime Esența sa constă în faptul că părțile stropite cu un amestec de zinc de o anumită compoziție sunt încălzite la o temperatură la care zincul eliberat este mai întâi depus pe suprafața pieselor și apoi difuzează în adâncime Metoda este convenabilă pentru prelucrarea pieselor mici: șuruburi, cuie etc Metoda de metalizare se bazează pe aderența particulelor de metal pulverizate Pulverizarea cu zinc se realizează din puterea pulverizatorului Avantajul metodei este posibilitatea de acoperire a structurilor mari asamblate cu zinc, precum și de acoperire cu materiale plastice, gips, lemn și alte materiale Dezavantajul acestei metode este porozitatea crescută a acoperirii și pierderile mari (până la %) de metal Metoda de contact de depunere a zincului este galvanizarea fără o sursă de curent externă datorită lucrului unui cuplu galvanic format prin scufundarea pieselor de oțel în contact cu aluminiul într-o soluție de sare de zinc Zincul este înlocuit cu aluminiu Acoperirile obținute prin această metodă se caracterizează prin grosime nesemnificativă, proprietăți de protecție scăzute și sunt utilizate numai pentru prelucrarea pieselor necritice Cu galvanizarea electrolitică se realizează următoarele: un grad ridicat de puritate a zincului depus și rezistență chimică ridicată a acoperirilor, capacitatea de a controla grosimea zincului depus (consum redus de metal), proprietăți mecanice bune ale acoperirii cu zinc ( elasticitatea și aderența acoperirii la metalul de bază) Galvanizarea electrolitică se realizează în electroliți acizi și alcalini § Electroliţi acizi de zinc Electroliții de galvanizare acidă sunt netoxici, stabili în funcționare și foarte productivi Sunt cele mai potrivite pentru galvanizarea pieselor mici în băi staționare și în instalațiile de transport Avantajul electroliților acizi este, de asemenea, o mică creștere a prețului pieselor din oțel Dezavantajele includ puterea scăzută de împrăștiere a electroliților, ceea ce îi face nepotriviți pentru galvanizarea pieselor profilate complexe Precipitații obținuți din electroliți acizi au o structură cu granulație grosieră, totuși, odată cu introducerea de aditivi organici speciali, este posibil să se obțină acoperiri cu o structură îmbunătățită Din electroliții acizi se folosesc acid sulfuric și electroliți de fluorură hidroborică Compoziția electrolitului sulfuric (g/l) și modul de galvanizare: Sulfat de zinc - Sulfat de sodiu - Sulfat de aluminiu - Dextrină - Temperatura, °C - Densitatea curentului, A/dm - Anozii de galvanizare sunt fabricați din zinc electrolitic pur cu o puritate de , Pentru a preveni pătrunderea nămolului în electrolit, anozii ar trebui să fie închiși în capace din țesătură cu clor Pentru a pregăti electrolitul de sulfat de zinc, toate componentele, cu excepția dextrinei, sunt dizolvate în recipiente separate în apă încălzită la - ° C Apoi soluțiile sunt filtrate într-o baie de lucru Dextrina se amestecă bine într-o cantitate de apă rece care nu este pelin, apoi se încălzește la °C L* și transferat prin filtru în baia de lucru Electrolitul este completat cu apă până la un nivel prestabilit, se verifică valoarea pH-ului și se lucrează timp de - ore la o densitate de curent de , - , A/dm cu catozi de oțel În timpul procesării, soluția este agitată cu aer comprimat Electroliții sulfuric de galvanizare sunt sensibili la diferiți contaminanți Chiar și cantități mici de săruri de cupru, plumb, antimoniu, arsenic formează acoperiri negre spongioase Îndepărtarea acestor impurități de sare din electrolit se realizează prin introducerea de praf de zinc (până la , g/l) și lucrul electrolitului sub curent Sărurile de fier la concentrații de peste g/l contaminează soluția cu hidroxid coloidal, ceea ce duce la formarea de precipitate pete Îndepărtarea impurităților de fier se realizează prin adăugarea de peroxid de hidrogen atunci când este încălzit, apoi electrolitul este alcalinizat cu o soluție slabă de sodă; precipitarea hidroxidului de fier se îndepărtează prin filtrare sau decontaminare Defectele și metodele de eliminare a acestora în timpul galvanizării în electroliți de acid sulfuric sunt date în tabel Defecte în funcționarea electroliților de sulfat de zinc și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Apariția veziculelor și descuamarea Calitate slabă sub- Îmbunătățiți calitatea pregătirea acoperirilor Hidrogenarea pieselor în procesul de pregătire Degresarea electrochimică care se efectuează la anod Întunecat, spongios acoperișuri din metale neferoase turnate sub tensiune Învelișul este casant Aciditate crescută Prezența impurităților organice Scăderea acidității Îndepărtați impuritățile cu cărbune activ Acoperirea este întunecată, cso- Dextrină de proastă calitate Adăugați peroxid la mai ales la densități scăzute de curent, prelucrați electrolitul sub curent Acoperire cu cristal grosier Densitate crescută Reduce densitatea oțel, excrescențe pe curentul ka părți cu muchii ascuțite Electrolitul de galvanizare cu fluorură hidroborică are o putere mare de împrăștiere, face posibilă obținerea de acoperiri cu granulație fină și aplicarea densităților de curent de până la A/dm și mai mari fragilitatea hidrogenului acoperirii este de câteva ori mai mică decât în zincarea altor electroliți Compoziția electrolitului acidului boric (g/l) și modul de galvanizare: Fluorura de zinc hidrogen bor- nou - Fluorura de bor de amoniu jos — Acid boric - Thiourea - Surfactant (surfactant) Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm , - - - Prin creșterea temperaturii electrolitului la - °C, densitatea de curent poate fi crescută la A/dm Pentru a prepara un electrolit de acid boric, se introduc oxid de zinc și o soluție apoasă de amoniac în acidul boric cu agitare Apoi soluția este filtrată într-o baie de lucru, componentele rămase sunt adăugate și aduse la un nivel prestabilit cu apă § Electroliţi de zinc cianici Pentru galvanizarea pieselor de profil complex, electroliții de cianură sunt cei mai folosiți, din care se obțin acoperiri ușoare, netede, cu o structură cristalină fină Puterea de împrăștiere a acestor electroliți este foarte mare Compoziții electrolitice (g/l) și moduri de galvanizare: oxid de zinc - - - Cianură de sodiu - - - Sodă caustică - - - Sulfura de sodiu , - , - - Glicerina , — — — Strălucitor do- bavka BCU - - - Temperatura, °C - - - Densitatea curentului, A/dm — — , — , Electrolitul este de tip universal, electrolitul este folosit pentru a obține depozite strălucitoare de zinc, electrolitul este folosit pentru băi de clopot și tambur Raportul dintre cianura totală și zinc trebuie menținut în intervalul - , pentru a asigura o bună putere de împrăștiere Un exces de cianură și alcali elimină pasivarea anozilor, asigură stabilitatea sărurilor complexe de zinc și, de asemenea, contribuie la formarea depunerilor cristaline fine Pentru prepararea electrolitului de cianura de zinc in recipiente separate, se fac solutii concentrate de cianura de sodiu si soda caustica Apoi soluțiile de cianura de sodiu și hidroxid de sodiu sunt decantate într-o altă baie, unde sunt încălzite la o temperatură de - ° C Oxidul de zinc este introdus treptat în soluția încălzită cu agitare puternică, care este preamestecată cu apă pentru o stare pastoasa Soluția este lăsată să se depună, apoi este decantată într-o baie de lucru, se introduc sulfură de sodiu și glicerina, iar electrolitul este ajustat cu apă la un nivel prestabilit Defectele în timpul funcționării electroliților de cianură și modalitățile de eliminare a acestora sunt date în tabel nouă Defecte în funcționarea electroliților cu cianuri galvanizare și cum să le eliminăm Defect Cauza defectului Remediu Acoperire de culoare închisă Putere de împrăștiere scăzută Acoperire albă pe anozi, concentrație scăzută de zinc în electrolit Degajare abundentă de gaz la catod, viteză scăzută de depunere a zincului Acoperirea este fragilă Prezența impurităților de metale grele în electrolit Concentrație scăzută de cianură Temperatura ridicată a electrolitului Pasivarea anozilor din cauza lipsei de cianuri Lipsa de zinc în electrolit Densitate mare de curent Contaminarea electroliților cu impurități organice Introduceți NasS ( – g/l) în electrolit, tratați electrolitul cu praf de zinc ( – g/l) și lucrați sub curent Adăugați cianura de sodiu Scădeți temperatura Măriți suprafața anozilor Adăugați cianura de sodiu Introduceți oxid de zinc în electrolit Reduceți densitatea de curent Introdu cărbune activ ( - g/l), filtrează și lucrează sub curent § Electroliţi de galvanizare cu cloroamoniat, zincat şi pirofosfat Electroliții de zincare cu cloroamoniat au cea mai bună putere de împrăștiere a electroliților de zincare necianică Electroliții de cloroamoniat sunt utilizați pentru a acoperi piesele cu un profil complex, înlocuind electroliții otrăvitori de cianuri Acoperirile obținute în acești electroliți sunt ușoare, cu granulație fină, bine luminoase și pasivate Compoziția electroliților (g/l) și modul de galvanizare: Oxid de zinc - Clorura de amoniu - Acetat de amoniu - Urotropina - Pregătirea OS- - Dispersant PF, ml/l - Temperatura, °С — Densitatea curentului, A/dm - Pentru a prepara un electrolit de clorură de amoniac, clorura de amoniu este dizolvată într-un recipient separat la o temperatură de - ° C La soluția rezultată se adaugă oxid de zinc cu agitare continuă, care este preamestecată la starea unei suspensii apoase După dizolvarea completă a zincului, soluția este filtrată într-o baie de lucru, componentele rămase sunt adăugate, iar electrolitul este adus la un nivel predeterminat cu apă Electrolitul este prelucrat sub curent la o densitate de curent de , A/dm până se obțin acoperiri ușoare Defectele în timpul funcționării electroliților de cloramonat și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel Defecte în funcționarea electroliților de galvanizare cu clorammonat și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Acoperire gri închis Prezența impurităților grele Introduceți praf de zinc metale neferoase în electrolit Deficiență de medicament Adăugați medicament OS- OS- Precipitații aspre, lipsă de clorură Adăugați clorură fără acoperire pe amoniu amoniu suprafețe interioare Formarea dendri- Densitatea de curent este prea mare Reduceți densitatea de curent pe margini ascuțite Temperatura scăzută a electricului părți Preîncălziți electrolitul Apariția trolitului pitting Lipsa medicamentului Adăugați medicamentul OS- OS- Electroliții de zinc pot înlocui, de asemenea, electroliții otrăvitori de cianuri în unele cazuri atunci când acoperiți părți cu un profil complex Compoziția electrolitului de zincat (g/l) și modul de galvanizare: Oxid de zinc - Temperatura, ° С - Patr caustic - Densitatea curentului, A/dm , — , Nucă de potasiu , — , Introducerea unei cantități mici de staniu tetravalent în electrolit face posibilă obținerea unor depozite netede, dense Pentru piesele cu profil complex, se utilizează următoarea compoziție de electroliți (g / l) și modul de galvanizare: Oxid de zinc Temperatura, ° С - Sodă caustică Densitatea curentului, L / dm Semi pompă din polietilenă Pentru a pregăti un electrolit de zincat zincat, cantitatea necesară de sodă caustică este dizolvată într-o cantitate mică de apă, încălzită la o temperatură de - ° C și se adaugă oxid de zinc cu agitare continuă Apoi soluția este filtrată într-o baie de lucru și adusă la un nivel predeterminat cu apă Se adaugă apă cu grijă pentru a preveni precipitarea hidratului de oxid de zinc Staniul este introdus în electrolit sub formă de colorat de potasiu sau clorură stanosă pură Dacă este necesar, electrolitul de staniu dintr-o baie alcalină de staniu poate fi utilizat pentru a introduce săruri de staniu în electrolitul de zincat Electroliții pirofosfat au o putere mare de împrăștiere și de ascundere Compoziția electrolitului pirofosfat (g/l) și modul de galvanizare: Sulfat de zinc Pirofosfat de sodiu Fosfat de amoniu disubstituit - - - Dextrină - Temperatura, °С — Densitatea curentului, A/dm - Pentru a prepara un electrolit de pirofosfat, toate componentele sunt dizolvate în recipiente separate în apă la o temperatură de - ° C Apoi, soluția de pirofosfat este amestecată cu o soluție de sulfat de zinc În acest caz, la început, precipită un precipitat de sare de pirofosfat de zinc, care apoi se dizolvă complet cu agitare puternică După aceea, toate soluțiile sunt filtrate într-o baie de lucru și completate cu apă până la un nivel prestabilit § Electroliţii de zincare strălucitoare Pentru a obține acoperiri strălucitoare de zinc, se folosește un electrolit de cloramonat de zincare strălucitoare Compoziția electroliților (g/l) și modul de galvanizare: Clorura de zinc - Clorură de amoniu - Liconda ZnSR-A, ml/l - Liconda ZnSR-B, ml/l - Temperatura, °С — Densitatea curentului, A/dm - În plus față de electrolitul de cloramonat de zincare strălucitoare, este utilizat și electrolitul de zincat de zincare strălucitoare Stralucirea se obtine prin introducerea trietanolaminei si a doi aditivi de stralucire BTs- si BTs- in electrolit Aditivii care formează sclipici sunt stabili, cantitatea lor în electrolit poate fi variată într-o gamă largă Acoperirile obținute sunt bine pasivate fără operație de clarificare Compoziția electroliților (g/l) și modul de galvanizare: Oxid de zinc - Sodă caustică - Trietanolamină, ml/l - Aditiv BC- , — , Aditiv BC- Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm , — , - - Electrolitul este corectat pentru aditivi de strălucire după trecerea a - Ah/l prin electrolit § Tratarea acoperirilor de zinc Pentru a îmbunătăți proprietățile protectoare ale acoperirilor de zinc, acestea sunt supuse pasivării (cromarii) efectuate în soluții de acid cromic și sărurile sale Suprafața pieselor după pasivare capătă o culoare galben-verzuie irizată Grosimea filmului de până la , µm Procesul de pasivare se bazează pe reducerea ionilor de crom hexavalent pe suprafața pieselor galvanizate cu formarea unei pelicule protectoare constând din săruri de crom Datorită porozității sale mari, pelicula de pasivare îmbunătățește semnificativ proprietățile adezive ale straturilor de zinc, făcându-le mai ușor de vopsit Recent, au fost dezvoltate o serie de compoziții pentru pasivarea incoloră și colorată a acoperirilor de zinc, oferind rezistenta mare la coroziune a invelisului pe baza de aditivi Liconda Filmele pasive obtinute in aceste solutii sunt rezistente la abraziune in mediu lichid Compozițiile celor mai frecvent utilizate soluții (g/l) și moduri de pasivare: Bicromat de sodiu - Acid sulfuric - Acid azotic — Sulfat de sodiu - Amestecul pasivant "Liconda- " - Temperatura, °C - Durata, s - - - - , - - - - - - - - - - - Părțile pasivate servesc la temperaturi moderate, la temperaturi peste ° C, proprietățile protectoare și mecanice ale filmului de cromat sunt reduse semnificativ Îndepărtarea straturilor de zinc defecte se realizează prin scufundarea pieselor galvanizate într-o soluție de acid clorhidric - % la o temperatură de - ° C Pentru a reduce dizolvarea oțelului, o sare de antimoniu ( - g / l) se adaugă la soluție § Proprietățile și domeniul de aplicare a acoperirilor cu cadmiu Compoziția băilor și modul de funcționare Placarea cu cadmiu, spre deosebire de zincarea, nu poate fi efectuată prin imersare în metal topit din cauza eliberării de vapori nocivi de cadmiu În ciuda faptului că cadmiul este mult mai scump decât zincul, acoperirile de cadmiu sunt folosite pentru a proteja piesele împotriva coroziunii în atmosfera marină Plasticitatea ridicată a stratului de cadmiu este utilizată pentru acoperirea conexiunilor filetate, asigurând în același timp etanșeitatea atunci când sunt strânse Într-o atmosferă industrială, proprietățile protectoare ale unui strat de cadmiu sunt oarecum mai mici decât cele ale zincului Placarea electrolitică cu cadmiu este realizată din electroliți de fluorură de hidrobor și cianuri Electroliții de placare cu cadmiu hidroboric asigură o intensitate ridicată a procesului cu hidrogenare scăzută a pieselor din oțel în procesul de electrodepunere Compoziția electroliților (g/l) și modul de placare cu cadmiu: Fluorura de bor de cadmiu - Lipici de tamplarie - nativ - Temperatura, ° С - Acid fluorurat de hidrogen bor Densitatea curentului, A/dm — nativ - Pentru a prepara un electrolit de acid hidroboric, oxidul de cadmiu sau carbonatul de cadmiu este dizolvat în acid hidroboric în porții mici Cadmiul hidrobor obţinut este filtrat în baia de lucru Apoi adăugați o soluție de lipici pentru lemn, care se prepară după cum urmează: păstrați lipiciul în apă rece timp de - zile, după care apa se scurge din lipiciul umflat, iar lipiciul se dizolvă în apă fierbinte Defectele în timpul placarii cu cadmiu într-un electrolit cu fluorură de hidrobor și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel unsprezece II Defecte în funcționarea electroliților de fluorură de hidrobor de cadmiu și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defectului Remediu Dungi strălucitoare pe podea Acoperire cu burete închis la culoare Apariția depunerilor albe pe anozi Prezența impurităților de nichel, cobalt în electrolit Prezența impurităților organice în electrolit Valoarea pH-ului crescută Prezența în electrolit a sărurilor de cupru, antimoniu Densitate de curent crescută Lipsa lipiciului pentru lemn Prezența plumbului în anozi Lucrați prin electrolit sub curent, densitate de curent , - , A/dm Acidificați electrolitul la pH , Lucrați prin electrolit sub curent, densitate de curent , - , A/dm Reduceți densitatea de curent Adăugați lipici Citiți periodic • spălați anozii Electroliții cianici de placare cu cadmiu fac posibilă obținerea de depozite dense, fin cristaline În ciuda toxicității lor, au o putere mare de împrăștiere și sunt utilizate pentru acoperirea pieselor cu profil complex Formații unele moduri de placare cu electroliți și cadmiu: Oxid de cadmiu — — Nichel sulfuric Cianura de sodiu este acidă — , — gros - - Strălucitor Soda caustica - - vatel BK- - Sodiu sulfuric Temperatura, °C - - acru - - Densitatea curentului, A/dm , — până la Cadmiu , care nu conține mai mult de , % staniu, plumb, argint Pentru a prepara electrolitul de cianura, cianura de sodiu este dizolvata intr-un recipient separat Oxidul de cadmiu este introdus în soluția rezultată cu agitare După aceea, electrolitul se stabilește timp de câteva ore și este filtrat într-o baie de lucru Alte componente sunt dizolvate în recipiente separate și filtrate într-o baie de lucru Apoi, un aditiv de strălucire BK- este introdus în baie Electrolitul este adus la un nivel prestabilit cu apă Defectele de funcționare a electroliților de cianura de cadmiu și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel Recent, un electrolit strălucitor de cadmiu pe bază de Trilon B a fost dezvoltat pentru a înlocui cianura toxică Defecte în funcționarea electroliților cu cianuri depozitele de cadmiu și modalitățile de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Decojirea stratului de acoperire Pregătire slabă după - Îmbunătățiți prepararea porozitatea suprafeței Contact cu electrolitul Tratați electrolitul săruri de crom sulfură de sodiu Gazare puternică Conținut scăzut de sare Adăugați cad pe catodul de cadmiu MIA Aspect închis la culoare, pete Prezența în electrolit Tratați electrolitul acoperire de staniu, antimoniu, săruri de plumb cu sulfură de sodiu și praf de zinc Deficit de cianură Se adaugă cianură Dungi strălucitoare pa Prezența în electrolit Filtrați electro-ul acoperire, acoperirea de impurități organice trolls prin activat cărbune fragil Acoperirea este rugoasă Prezența mecanică Filtrarea electrică si impuritati „arse” trolls Densitate crescută Reduceți apoi densitatea curent la a - - - - cadmiu Agent de strălucire DCU, ml/l Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm se efectuează acoperiri - - - în cursă electrolit de cadmiu Compoziția electroliților (g/l) și modul de placare cu cadmiu: Sulfat de cadmiu Trilon B Sulfat de amoniu Sodă caustică Îndepărtarea defectului soluție de azotat de amoniu cu o concentrație de - g/l Temperatura - ° C Acoperirile cu cadmiu pot fi îndepărtate și prin dizolvare electrochimică în soluție de cianura de sodiu - % Materialul catodului este oțel § Numirea și domeniul de aplicare a acoperirii cu staniu Caracteristicile comparative ale electroliților Stabilitatea ridicată și inofensibilitatea compușilor de staniu au dus la utilizarea pe scară largă a acestuia în industria alimentară, în special în fabricarea recipientelor pentru conserve Olovyanirova-nme folosit și în industria radio pentru acoperirea pieselor care urmează să fie lipite Acoperirile cu staniu au proprietăți bune anti-frecare Staniul poate fi depus atât din electroliți acizi, cât și alcalini Natura proceselor și proprietățile acoperirilor din acești electroliți sunt diferite Electroliții acizi au o eficiență de curent apropiată de % și permit utilizarea unor densități mari de curent În electroliții acizi, staniul este sub formă de ioni divalenți, adică rata de depunere a staniului în acești electroliți este de două ori mai mare decât în cei alcalini, unde staniul este prezent sub formă de ioni tetravalenți Electroliții acizi nu necesită încălzire, iar eliberarea de substanțe nocive din ei este nesemnificativă Prin urmare, numărul principal de piese este acoperit cu electroliți acizi Electroliții alcalini au o putere mare de împrăștiere; acoperirile obținute din acestea au o structură cu granulație fină Dezavantajele electroliților alcalini: eficiență mai mică a curentului, viteză mai mică de depunere, instabilitate în funcționare, tendința de a forma depuneri spongioase, necesitatea menținerii temperaturii electrolitului la aproximativ ° C Electroliții alcalini sunt utilizați numai pentru acoperirea pieselor de profil complex § Compoziția băilor de tablă și modul de funcționare Dintre electroliții acizi de staniu, se pot distinge electroliții acid sulfuric, clorură și fluorură hidroborică Electroliții cu sulfat de staniu au găsit cea mai mare aplicație Compoziția electroliților (g/l) și modul de cositorizare: Sulfat de staniu — Temperatura, °С — Acid sulfuric - Densitatea curentului, A/dm I- Preparare OS- - La cositorirea în electroliți de sulfat, se folosesc anozi de staniu turnat de gradul ; și ; suprafața anozilor este acoperită cu un strat subțire ușor de îndepărtat de noroi negru Pentru a evita contaminarea electrolitului cu nămol de anod, anozii de staniu trebuie închiși în capace din țesătură cu clor Pentru a prepara un electrolit de sulfat, se adaugă sulfat de staniu în apă caldă acidulată cu acid sulfuric Apoi soluția este filtrată într-o baie de lucru, restul de acid sulfuric se adaugă la cantitatea calculată și preparatul OS- , dizolvat în prealabil în apă caldă După aceea, baia este completată cu apă până la un nivel prestabilit Compoziția electrolitului clor (g/l) și modul de cositorire: Clorură de staniu - Gelatina - Acid clorhidric - Temperatura, °C - Fluorură de sodiu —- Densitatea curentului, A/dm , — Fluorura de sodiu este necesară pentru a lega staniul în complexul Na SnF și pentru a oferi stabilitate În absența fluorurilor, clorura stanoasă este supusă hidrolizei Pentru a prepara un electrolit de clorură (în recipiente separate), clorura de staniu și fluorura de sodiu sunt dizolvate în apă caldă acidulată cu acid clorhidric Apoi ambele soluții sunt turnate în baia de lucru și se adaugă gelatină Electrolitul de staniu cu fluorură de staniu permite funcționarea la densități de curent mai mari și eficiență ridicată a curentului Compoziția electroliților (g/l) și modul de cositorizare: Fluorura de bor staniu apă-ppd Kyphota bor fluorură de apă-rddnaya (gratuit) Acid boric ) Pentru gatit Adeziv de tâmplar - - Temperatura, °C - Densitatea curentului, A/dm - - - fluorură de hidrobor electrolit cloro- staniul poros este dizolvat în apă și apoi precipitat cu o soluție de sodă Precipitatul rezultat este dizolvat în acid hidroboric și transferat într-o baie de lucru Apoi se introduce acid boric, lipiciul de tâmplărie și electrolitul sunt ajustate cu apă la un nivel prestabilit Defecte în funcționarea electroliților acizi de staniu și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel Defecte în funcționarea electroliților acidi de staniu și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defectului Remediu Finisaj gri închis Acoperire cu burete, dendrite pe marginile pieselor Prezența impurităților de cupru sau arsenic în electrolit Deficiență în electrolitul preparatului OS- Densitate mare de curent Acoperirea este aspră Turbiditatea electrolitului, formarea unui precipitat alb la fundul băii Contaminarea electroliților cu impurități mecanice lipsa acidului sulfuric Lucrați prin electrolit sub curent, densitate de curent , - , A/dm Adăugați medicamentul OS- Reduceți densitatea de curent Filtrul electrolitului Adăugați acid sulfuric La acoperirea pieselor cu configurație complexă, se folosesc electroliți alcalini Compoziția electroliților (g/l) și modul de cositorizare: Stanat de sodiu - Temperatura, °C - Sodă caustică - Densitatea curentului, A / dm , — Acetat de sodiu - Datorită faptului că în prezența staniului divalent într-un electrolit alcalin se obțin învelișuri grosiere și libere, anozii de staniu sunt pasivați preliminar la o valoare crescută a densității curentului anodic (de - ori mai mare decât cea de lucru) timp de – minute În acest caz, pasivarea parțială a anozilor are loc cu formarea unei pelicule gălbui-aurii pe aceștia Anozii astfel tratați se dizolvă pentru a forma numai ioni de staniu tetravalent După formarea peliculei, densitatea curentului anodic poate fi redusă Când anozii sunt în electrolit fără curent, filmul pasiv se dizolvă, prin urmare, în timpul pauzelor de funcționare, anozii trebuie descărcați și plasați într-o baie de apă Încărcarea și descărcarea anozilor trebuie efectuate sub curent Prepararea electrolitului alcalin: În prezența staniului de clor în recipiente separate de soluție ryat clor staniu și sodă caustică Apoi, cu agitare puternică, se toarnă o soluție de clorură de staniu într-o soluție de sodă caustică; după aceea, se introduce acetat de sodiu și se completează baia cu apă până la un nivel prestabilit / În absența clorurii de staniu, dar în prezența clorurii de staniu, electrolitul se prepară astfel: o soluție de sodă caustică se introduce într-o soluție caldă de clorură de staniu, iar apoi stanita de staniu formată este oxidată prin adăugare o soluție de peroxid de hidrogen % la stanatul de staniu Defectele în timpul funcționării electroliților alcalini de staniu și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel paisprezece Defecte în funcționarea electroliților alcalini de staniu și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Aspect spongios închis Prezența în electrolit Adăugați la electro- peroxid de hidrogen acoperit, puternic gazosnos fisiune la catod g/l Densitate crescută Reduceți apoi densitatea curent ka Înnegrirea anozilor Temperatura scăzută a electrolitului J Încălziți electrolitul Plută cu anod înalt - Măriți suprafața anozi DC Turbiditatea electrolitului Lipsa de alcali în Introduceți sodă caustică că, precipitare, acoperire albă pe electrolitul anod Degajare violentă de gaze alcaline în exces sau fără săruri de staniu la catod, rata scăzută de depunere a staniului, abundență de săruri de staniu § Acoperire "Crystallite" Orez Acoperire „Crystal- litas" Pentru finisarea decorativă a pieselor se folosește tablatura numită „Crystallite” La aplicarea acestui strat, suprafața pieselor capătă un model frumos, pronunțat, care amintește de înghețul de pe ferestre (Fig ) Pentru a obține o acoperire, piesele după prepararea convențională sunt supuse la placare cu cositor într-un electrolit acid la o densitate de curent de – A/dm până când se obține un strat de cuvânt de – μm grosime După spălarea piesei, re- se introduce intr-un cuptor termostatat incalzit la o temperatura de - °C si se pastreaza pana incepe topirea ol)va, care se remarcă prin apariția de pată a detaliilor Viteza de răcire are o mare influență asupra creării unei acoperiri modelate, în special răcirea locală ascuțită, / și răcirea lentă, modelul se dovedește a fi fin cristalin și, dimpotrivă, la răcirea bruscă, modelul este granulat grosier Prin modificarea artificială a regimurilor de răcire ale secțiunilor individuale ale pieselor, de exemplu, prin îndepărtarea locală a căldurii, în aceste puncte pot fi obținute modele mari, asemănătoare cu petale de flori, frunze etc După răcire, cositorirea repetată este efectuată într-un electrolit acid la o densitate de curent de , - , Ndm timp de - min Aspectul modelului depinde și de materialul de bază al produsului: în cazul aplicării staniului pe suprafețe din oțel și aluminiu, modelul de cristal este mare, iar atunci când staniul este aplicat pe substratul de zinc, cadmiu, cupru, un mic se formează modelul Acoperirea rezultată este acoperită cu un lac incolor sau colorat § Tinetajarea contactului Îndepărtarea straturilor de staniu defecte Pentru a depune straturi subțiri de staniu (până la µm), în special la acoperirea pieselor mici (știfturi, șuruburi etc ), procesul de placare cu cositor la contact este utilizat fără utilizarea unui curent extern Pentru placarea cu cositor la contact a pieselor din cupru și alamă, se utilizează următoarea compoziție de soluție (g/l) și modul de placare cu cositor: Clorura de staniu - Tiourea - Acid clorhidric, ml/l - Clorura de sodiu - Temperatura, °С Timp de reținere, min — Procesul se desfășoară în băi (Fig ) cu scuturare periodică a coșurilor din plasă de alamă Placarea cu staniu de contact a pieselor de oțel se realizează într-o soluție saturată de sare Rochelle cu adăugarea a - g/l de diclorură de staniu Temperatura soluției - C Timp de menținere - minute Procesul se desfășoară în coșuri galvanizate la o perioadă Orez Baie pentru cositorirea prin contact a pieselor mici: I - baie cilindrică, - încălzire electrică - coș cu plasă tremurând Acoperirile de staniu defecte sunt îndepărtate din piesele de oțel prin dizolvarea lor anodică într-o soluție de hidroxid de sodiu – % la o temperatură de – °C și o densitate de curent anodic de – A/dm Acoperirile de staniu defecte din oțel, cupru, alamă pot fi îndepărtarea și dizolvarea chimică la /= °C într-o soluție cu următoarea compoziție (g/l): Acid clorhidric, ml/l - ( Oxid de antimoniu Îndepărtarea straturilor de staniu din aluminiu se realizează într-o soluție de V de acid azotic la o temperatură de - ° C § Numirea și domeniul de aplicare a acoperirilor cu plumb Compoziția băilor și modul de funcționare Acoperirile cu plumb sunt de utilizare limitată în industrie, deoarece protejează fierul de coroziune numai mecanic și, în plus, compușii de plumb sunt foarte toxici Acoperirile cu plumb sunt utilizate pentru: protecția împotriva coroziunii a structurilor metalice care funcționează în contact cu soluții de acid sulfuric și sărurile acestuia; protecția împotriva coroziunii gazelor într-o atmosferă care conține compuși de sulf; Protecție cu raze X Plumbul electrolitic este produs atât în electroliți acizi, cât și alcalini Fluorura de hidrobor, acidul fluorosilicic, electroliții fenolsulfonic și acid acetic sunt cei mai folosiți Indiferent de compoziția electrolitului, anozii de plumb nu trebuie să conțină antimoniu, cupru, este dens în plumb, iar modul argint Borfluorul și acidul hidrogen stoic sunt stabile în funcționare; din acesta se obțin precipitate ușoare, fin cristaline Compoziția electroliților (g/l) plumb plumb: Fluorura de bor de plumb nativ - Acid fluorurat de hidrobor nativ (gratuit) - Un exces de acid hidroboric este necesar pentru a îmbunătăți structura precipitatului și pentru a crește conductivitatea electrică a electrolitului Pentru prepararea electrolitului, în acidul hidroboric se introduce oxid de plumb sau carbonat de plumb Soluția rezultată de plumb hidrobor este decantată într-o baie de lucru, adusă la un nivel prestabilit cu apă și se adaugă clei de lemn pre-înmuiat în apă Electrolitul de plumb fluorosilicic este ușor de preparat, poate funcționa cu un electrolit semnificativ Compoziția electrolitului Lipici de tamplarie Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm , - - - în Acid boric Lipici de tamplarie Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm - - fluctuații ale concentrației de plumb ta (g/l) și modul de placare cu plumb: fluorosiliciu de plumb- corpulent - Acid fluorosilicic - Prepararea electrolitului fluorosilicic se realizează în mod similar cu prepararea electrolitului fluorosilic cu plumb Electrolitul de plumb fenol sulfon are o bună putere de împrăștiere și permite obținerea de precipitate ușoare cu aderență bună la metalul de bază Compoziția electroliților (g/l) și modul plumb: Plumb fenol sulfonic- Lipici de tamplarie , — acru - Temperatura, ° С - Acid fenolsulfonic - Densitatea curentului, A/dm , — La prepararea electrolitului, acidul fenolsulfonic este compus în prealabil prin sulfonarea fenolului la acid sulfuric concentrat Apoi oxidul de plumb este dizolvat în porții mici în acidul preparat Soluția rezultată este decantată într-o baie de lucru, se adaugă acid fenolsulfonic liber, se adaugă clei de lemn și se adaugă apă la un nivel prestabilit Defecte în funcționarea electroliților acizi de plumb și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel Defecte în funcționarea electroliților acid de plumb și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Gros cristalin Lipsa adeziv Adăugați lipici Structură înaltă de acoperire Lipsa acidului liber Adăugați acid Descuamare și umflare Temperatura ridicată a electrolitului Reduceți temperatura Pregătire slabă înainte Îmbunătățiți pregătirea acoperire acoperire • Hidrogenarea pieselor Reduceți durata la pregătirea suprafeţei osului electrodegresare Formarea dendrilor Densitate mare de curent Reduceți densitatea curentului mărfuri pe marginile pieselor, ka degajare puternică de gaze Acid liber în exces- Corect la catod esti un electrolit Formarea nămolului pe Cantitate insuficientă Adăugați acid boric fundul băii de acid boric Electrolitul de plumb alcalin al acidului acetic are o putere mare de împrăștiere, dar este mai puțin stabil în funcționare și predispus la formarea de acoperiri spongioase Electrolitul alcalin de plumb nu este utilizat pentru aplicarea straturilor anti-frecare din cauza aderenței insuficiente a stratului de acoperire la metalul de bază Compoziția electroliților (g/l) și modul plumb: Acid acetic de plumb - Sodă caustică - sare Rochelle - Rosin — Temperatura, °C - Densitatea curentului, A/dm - , - A și Corotip Sarea lui Segpet este introdusă în electrolit pentru a preveni [pasivarea apodelor Pentru a pregăti un electrolit alcalin de placare cu plumb, toate componentele sunt dizolvate în recipiente separate și apoi transferate într-o baie de lucru, după care sunt completate cu apă până la un nivel prestabilit Rosinul este fiert preliminar în alcali pentru a forma săpun de colofoniu Straturile de plumb defecte sunt îndepărtate prin dizolvare anodică într-o soluție alcalină % la o temperatură de - ° C Densitatea curentului anodic este de - A/dm Catozii sunt din oțel § Acoperiri și paste de galvanizare pentru a proteja suprafața pieselor de carburare Principalele tipuri de tratament chimico-termic al oțelului sunt cementarea și carbonitrurarea, utilizate pentru modificarea compoziției chimice, structurii și proprietăților stratului de suprafață Cimentarea se numește tratament chimico-termic, care constă în saturarea prin difuzie a stratului superficial de oțel cu carbon Carburarea este supusă oțelului cu un conținut de carbon de până la , Io- Nitronarea se numește tratament chimico-termic, care constă în saturarea simultană a stratului superficial de oțel cu carbon și azot într-un mediu gazos Acoperirile de cupru sunt folosite pentru a proteja secțiunile individuale ale suprafeței pieselor de oțel de cementare în timpul cementării și nitrocarburării Acoperirile galvanice de cupru aplicate cu o grosime de – µm protejează în mod fiabil oțelul de difuzia carbonului Electroliții pentru placarea cu cupru în acest caz nu trebuie să conțină particule coloidale, deoarece acestea pot fi incluse în precipitat În timpul cimentării ulterioare, substanțele organice se ard, deteriorând calitatea stratului protector Electrolitul cu cianură de cupru este folosit ca electrolit pentru a proteja piesele din oțel de carburare Metoda de placare galvanică cu cupru este mai laborioasă și mai complexă decât alte metode de protejare a pieselor din oțel împotriva carburării, dar datorită răcirii mai bune în timpul călirii, oferă o creștere a durității Împreună cu placarea galvanică cu cupru, se folosesc paste anti-carburare pentru a proteja împotriva carburării Pasta se aplică pe suprafața de protejat prin scufundare, periere sau pulverizare Acoperirea rezultată se usucă la temperatura camerei timp de – , ore, iar grosimea stratului este de , – , mm După întărire, pasta rămâne pe părți fără a contamina uleiurile de întărire și se îndepărtează cu ușurință prin spălare la cald obișnuit (soluție de sodă - % la o temperatură de - ° C) Compoziția pastei AZLK include: anhidridă borică - - %; carborundum— — %; rășină epoxidica (ED- , ED- ) - - %; colofoniu - - %; restul este un solvent organic - toluen întrebări de testare Enumerați metodele de aplicare a straturilor de zinc În ce soluții se realizează pasivarea acoperirilor cu zinc și cadmiu? Numiți principalele componente ale electroliților de cianura de cadmiu qT este o astfel de acoperire „Crystallite” și pentru ce se folosește? CAPITOLUL VII TIPURI DE ACOPERURI ELECTROPLATE PENTRU MĂRIȘTERE REZISTENTĂ LA UZURĂ A PIESELOR Figura Structura cromării poroase § Scopul și domeniul de aplicare al cromării poroase Pentru a crește rezistența și rezistența la uzură a pieselor, se folosesc acoperiri galvanice: placare cu nichel, placare cu fier, placare cu crom În ciuda porilor și fisurilor prezente în cromul lucios, acesta nu reține bine uleiurile lubrifiante pe suprafața sa Pentru a crea condiții care să conducă la o reținere bună a lubrifiantului și o rezistență sporită la uzură, piesele sunt supuse cromării poroase Un strat de crom poros este mai ductil decât unul strălucitor, este mai ușor de rulat și percepe mai ușor suprasarcinile locale în timpul funcționării; caracterizat prin rezistență ridicată la uzură și proprietăți anti-fricțiune Este utilizat pe scară largă pentru cromarea cilindrilor, căptușelilor blocurilor, rulmenților, segmentelor pistonului etc Esența cromării poroase constă în faptul că tratamentul anodic dezvăluie o rețea abia vizibilă de fisuri prezente în acoperirea cu crom (Fig ) Ca urmare, se formează un sistem de canale comunicante, care absorb viguros lubrifianții lichizi și îi dispersează ușor mersul pe jos, care este deosebit de important în condiții de frecare Acoperirea cu crom poros se obține prin metode mecanice, chimice și electrochimice Prin metoda mecanică, piesele sunt supuse unui astfel de tratament înainte de cromare, în care se formează cele mai mici depresiuni sub formă de puncte Astfel de adâncituri pot fi obținute cu un pssko- * sablare sau sablare, scule de tăiere etc În metoda chimică, acoperirile poroase de crom se obțin prin gravarea acestuia în acid clorhidric Metoda electrochimică de creare a unei acoperiri poroase de crom a primit cea mai mare aplicare § Compoziția băilor și modul de funcționare pentru cromarea poroasă Frecvența grilei de fisuri, numărul de locuri de crom pe mm , lățimea și adâncimea canalelor acoperirii cu crom poros depind de condițiile de cromare, precum și de durata procesului de gravare a anodului Structura cromului poros diferă mai ales în funcție de temperatură (Fig ) O creștere a temperaturii peste °C duce la formarea unei rețele rare de canale și la o creștere a lățimii și adâncimii canalelor în sine Cu cât temperatura este mai mare, cu atât plasa este mai subțire Cea mai rară plasă cu suprafețe mari ( - bucăți pe mm ) se obține la temperaturi de peste °C, dar duritatea și rezistența la uzură a acoperirii sunt reduse Orez Influența temperaturii de cromare asupra structurii cromului poros ( X): a - °C, b - °C, c - °C O scădere a densității curentului catodic determină formarea unei rețele mai dense de canale poroase de crom, dar lățimea și adâncimea canalelor devin mai mici Condițiile optime pentru obținerea acoperirilor de crom cu cea mai dezvoltată rețea de canale sunt următoarele: Anhidrida cromica, g/l — Densitatea curentului catodic, Acid sulfuric, g/l — , A/dm — Temperatura, °С ± Gravarea anodică ulterioară pentru a obține cromarea poroasă este efectuată în același electrolit standard ca și în cromarea convențională Durata gravării anodului depinde de adâncimea dorită a canalelor și variază în funcție de grosimea stratului Adâncimea canalelor este direct proporțională cu lățimea lor și pentru o bună absorbție a uleiului ar trebui să fie de la , la , din grosimea stratului de crom Modul de gravare a anodului joacă un rol important în creare Orez Influența intensității gravării anodice asupra structurii suprafeței și secțiunii transversale a cromului electrodepus la °C ( x): a- A-min / dm ', - A-mii / dm , c - A-min / dm * bogăţie Astfel, o creștere a densității curentului anodic duce la o creștere a lățimii și adâncimii canalelor O creștere a temperaturii contribuie la scăderea lățimii canalelor și la creșterea densității acestora Cu o creștere a duratei de gravare de la , la min, rețeaua de fisuri și lățimea acestora se dezvoltă atât de mult încât porozitatea se dublează Porozitatea acoperirilor de crom rezultate este de două tipuri: canalizată, care este o rețea aleatorie de multe fluxuri care se intersectează de diferite lățimi și adâncimi; punctat, asemănător cu o suprafață tratată cu nisip, cu multe vârfuri și depresiuni Tipul de porozitate este determinat în principal de intensitatea gravării anodului (Fig ) Unul dintre dezavantajele procesului de cromare poroasă este hidrogenarea pieselor din oțel și apariția fragilității Pentru a elimina fragilitatea și deformarea după gravarea anodică, piesele sunt spălate, uscate și încălzite timp de , - ore la o temperatură de - ° C rugozitatea suprafeței necesară Ca prelucrare mecanică, se folosește șlefuirea sau șlefuirea Slefuirea este tratamentul de finisare al suprafețelor folosind bare speciale cu granulație fină numite șlefuire Pentru acoperirile cu porozitate cu sâmburi, se recomandă șlefuirea, iar pentru acoperirile cu porozitate canalizată se recomandă șlefuirea Cu orice tip de prelucrare mecanică, este de dorit să se îndepărteze cel mai subțire strat posibil de acoperire După tratarea mecanică, resturile de abraziv sunt îndepărtate din porii stratului de acoperire prin spălare în soluții de kerosen, benzină, sifon sau suflare cu aer comprimat întrebări de testare Care este esența procesului de cromare poroasă? Cum afectează factorii individuali structura unei acoperiri poroase de crom? Cum se elimină fragilitatea și hidrogenarea în cromarea poroasă? CAPITOLUL VIII ELECTRODEPOZIREA ALIEJURILOR § Condiţii pentru precipitarea în comun a metalelor Pentru depunerea în comun a două metale pe catod în timpul electrolizei, este necesar ca valorile potențialelor de descărcare ale fiecărui metal din electrolit să fie cât mai apropiate posibil Potențialul de descărcare al fiecărui metal este determinat de valoarea potențialului său de echilibru și de mărimea polarizării catodului În soluțiile de săruri simple, doar câteva metale au valori apropiate ale potențialelor de echilibru De exemplu, potențialele de nichel și cobalt în soluțiile de acid sulfuric, plumbul și staniul în soluțiile de fluorură de hidrobor sunt atât de apropiate încât depunerea lor comună pe catod este posibilă la cele mai mici densități de curent În același timp, potențialele de echilibru ale cuprului și zincului diferă cu mai mult de V, iar la o densitate scăzută de curent la catod, va fi eliberat doar cuprul În cazul în care valorile potențialelor de echilibru a două metale diferă semnificativ, dar polarizarea catodică a unuia dintre ele (mai electronegativ) este mai mică decât polarizarea celuilalt (mai puțin electronegativ), atunci depunerea în comun a metalelor în acest caz este posibil cu o creștere a densității de curent Pe măsură ce densitatea de curent crește, conținutul de metal mai electronegativ din aliaj crește Cu toate acestea, utilizarea unor densități mari de curent, care se apropie de valoarea curentului de limitare, poate afecta negativ calitatea acoperirii Potențialele de depunere a două metale pot fi apropiate prin modificarea concentrației acestor ioni metalici în electrolit Cu toate acestea, acest lucru este foarte dificil de implementat în practică, deoarece o creștere a concentrației ionilor monovalenți cu un factor de zece crește potențialul cu doar , V, iar pentru ionii divalenți, modificarea potențialului este la jumătate - , V Prin urmare , pentru a apropia potențialele de echilibru, ale căror valori diferă cu zecimi de volt, necesită o diferență de concentrație a ionilor metalici în soluție Singura posibilitate de a aborda potențialele de descărcare ale metalelor, ale căror valori de echilibru diferă cu , - , V, se reduce la depunerea aliajelor din soluții în care metalele sunt legate în compuși complecși Mărimea polarizării catodice în timpul depunerii metalelor din soluții de compuși complecși, de regulă, depășește semnificativ polarizarea în timpul depunerii metalelor din soluții de săruri simple Diferența este mai mare, cu atât complexul este mai puternic Pentru depunerea aliajelor, este necesar ca diferența de potențiale de echilibru să fie compensată de diferența de rezistență a complecșilor lor De exemplu, atunci când ionii de cupru și zinc sunt legați în complexe de cianură, activitatea ionilor de zinc la aceleași valori ale potențialelor de cupru și zinc, egale cu - , V, este IO ori mai mare decât activitatea ionilor de cupru Prin urmare, în ciuda faptului că cuprul este depus din soluții de săruri simple la un potențial de + , V, iar ionii de zinc la - , V, ambele metale pot fi depuse din electroliții de cianuri la un potențial apropiat de - , V În Practic, electroliții de cianura sunt folosiți pe scară largă pentru a obține acoperiri de alamă Există și posibilitatea abordării potențialelor metalelor care nu sunt co-depuse din electroliți convenționali sub formă de aliaj, care constă în alegerea unor astfel de tensioactivi aditivi care inhibă foarte mult descărcarea metalului mai electropozitiv fără a afecta depunerea metalului mai puțin electropozitiv § Alama Placarea cu alama este utilizată pentru a aplica un substrat intermediar atunci când nichelarea pieselor din oțel și aluminiu, ocazional ca un strat decorativ independent Placarea cu alamă este, de asemenea, utilizată ca acoperire specială pentru cauciucarea pieselor din oțel și aluminiu, deoarece acoperirile de alamă se caracterizează printr-o bună aderență la metale și cauciuc Grosimea straturilor de alamă nu depășește de obicei – µm Pentru depunerea unui aliaj de cupru și zinc se folosesc în principal electroliți de cianură Compoziția electroliților (g/l) și modul de alamă: Cianură de cupru oxid de zinc cianura de sodiu - Sulfat de sodiu cinci - Temperatura, °C - — Densitatea curentului, A/dm , — , Anozi - alamă marca L- Aliajul depus are o compoziție de aproximativ % cupru și % zinc Culoarea straturilor de alamă, în funcție de conținutul de cupru, variază de la roz până la gri-verde Compoziția aliajului este foarte influențată de concentrația de cianură liberă Cu cât concentrația de cianură liberă este mai mare, cu atât conținutul de cupru din depozitul catodic este mai mic Defecte la placarea cu alama și modul de eliminare Defect Cauza defectului Remediu Precipitatul este roșu aprins Precipitatul are o nuanță verzuie Umflarea și exfolierea acoperirii Degazare violentă, acoperirea nu se depune Densitate de curent redusă Conținut crescut de cupru în electrolit Temperatura ridicată a electrolitului Densitate mare de curent Conținut crescut de zinc în electrolit Cianură liberă în exces Densitate de curent crescută Pregătirea slabă a pieselor pentru acoperire Exces mare de cianură liberă Creșteți densitatea curentului Introduceți o sare complexă de zinc în electrolit Reduceți temperatura electrolitului Reduceți densitatea de curent Introduceți o sare complexă de cupru în electrolit Diluați baia cu apă Reduceți densitatea de curent Îmbunătățiți calitatea instruirii Adăugați cianura de cupru Reduceți densitatea de curent Pentru a pregăti electrolitul de placare cu alama, soluțiile de săruri complexe de cupru și zinc sunt preparate în două recipiente separate După dizolvarea sărurilor, soluțiile sunt decantate într-o baie de lucru, electrolitul este adus la nivelul de lucru cu apă și procesat până când se obțin acoperiri cu compoziția și nuanța necesară Defectele în timpul funcționării băilor de placare cu alamă și modalitățile de eliminare a acestora sunt date în tabel şaisprezece Îndepărtarea acoperirilor de alamă de calitate scăzută se realizează prin gravare în acid azotic sau prin dizolvare anodică într-un electrolit Compoziția electroliților (g/l) și modul de gravare: Anhidrida cromica Sulfat de amoniu Catodul este plumb - - Temperatura, °C - Densitatea curentului, L/dm - § Bronzare Bronzarea (placarea cu un aliaj de cupru-staniu) este utilizată pentru a obține o acoperire cu bronz galben (conținutul de staniu în aliaj este mai mic de %) și bronz alb (conținutul de staniu în aliaj este de - %) Acoperirile de bronz galben sunt folosite pentru a proteja piesele din oțel împotriva coroziunii și pentru a proteja părțile individuale ale pieselor în timpul nitrurării oțelului Pentru depunerea bronzului galben, se recomandă următoarea compoziție de electroliți (g/l) și modul de bronzare: Stanat de sodiu Cianură de cupru Cianura de sodiu) - - (liber- - Hidroxid de sodiu (liber) - Temperatura, °C - Densitatea curentului, A/dm - Anozi - bronz, turnați cu aceeași compoziție ca stratul rezultat Pentru prepararea electrolitului, stanatul de sodiu și complexul de cianuri de cupru sunt preparate separat Soluțiile preparate se amestecă în raportul necesar și se introduce un exces de cianură de sodiu și sodă caustică, electrolitul se aduce la un volum prestabilit și se tratează cu curent până se obține o acoperire cu compoziția și nuanța necesară Acoperirile de bronz alb nu oferă o protecție fiabilă a oțelului împotriva coroziunii din cauza numărului mare de pori și microfisuri Cu toate acestea, au găsit o largă aplicație în scopuri decorative în locul acoperirilor cu argint și, de asemenea, datorită durității lor mari, pentru a înlocui argintul în galvanizarea anumitor tipuri de contacte Pentru depunerea bronzului alb, se recomandă următoarea compoziție (g/l) și modul de bronzare: Stanat de sodiu Cianură de cupru Cianură de sodiu (liberă) - - - Hidroxid de sodiu (liber) - Temperatura, °C, - Densitatea curentului, A/dm - Materialul anodului este oțel de calitate X H T Alegerea anozilor insolubili este asociată cu necesitatea de a conține compuși de staniu în electrolit numai sub formă de ioni tetravalenți Când anozii de staniu sunt dizolvați, staniul intră în soluție atât sub formă de ioni bivalenți, cât și tetravalenți Prezența ionilor divalenți de staniu în electrolit duce la formarea de acoperiri întunecate și aspre, prin urmare, în timpul bronzării, anozii de staniu sunt pasivați pentru a preveni dizolvarea staniului sub formă de ioni divalenți Defectele întâlnite în timpul bronzării și modalitățile de eliminare sunt date în tabel Defecte la bronzare și modul de eliminare Defect Cauza defectului Remediu Depunerea lentă a aliajului Acoperirile cu staniu scăzut sunt roz și mate (mai puțin de % staniu în aliaj) Acoperiri înalte de staniu cu o tentă aurie (mai puțin de % staniu în aliaj) Acoperiri cu staniu scăzut, de culoare aurie deschisă, cu luciu ridicat (mai mult de % staniu în aliaj) Acoperiri cu staniu ridicate mate (mai mult de % staniu în aliaj) Reducerea temperaturii electrolitului Conținut ridicat de cianură Conținut scăzut de cupru și staniu în electrolit Reducerea temperaturii electrolitului Conținut ridicat de hidroxid de sodiu Cianură liberă scăzută Conținut ridicat de cupru în electrolit Conținut scăzut de sodă caustică Conținut ridicat de cianură liberă Conținut ridicat de staniu în electrolit Ridicați temperatura electrolitului Electrolitul corect La fel Ridicați temperatura electrolitului Rulați electrolitul la o densitate mare de curent anodic Electrolitul corect Adăugați săruri de staniu la electrolit Adăugați sodă caustică Electrolitul corect Adăugați săruri de cupru § Acoperiri cu aliaj staniu-plumb Acoperirea din aliaj de staniu-plumb cu conținut variat de staniu este utilizată pentru a asigura lipirea pieselor cu lipituri ușoare Spre deosebire de staniu pur, aliajele staniu-plumb își păstrează capacitatea de lipire mai mult timp În plus, stratul de staniu-plumb este utilizat în scopuri anti-fricțiune și pentru protecția împotriva coroziunii Pentru protectia anticoroziva se folosesc aliaje care contin % staniu; în scop antifricţiune - % staniu Pentru lipirea pieselor, acoperirile sunt utilizate cu aliaje care conțin - % staniu Învelișul de staniu-plumb nu formează mustățile observate pe acoperirile de staniu în timpul depozitării Refluxarea straturilor de staniu-plumb reduce semnificativ porozitatea acoperirii și crește capacitatea de lipire a acestuia în timpul depozitării pe termen lung Reflow se realizează prin scufundarea acoperirii într-un purtător de căldură lichid (glicerină, ulei etc ) sau folosind radiații infraroșii Pentru depunerea unui aliaj staniu-plumb care conține % staniu și % plumb, se folosește un electrolit de fluorură de hidrobor Compoziția electroliților (g/l) și modul de acoperire: Staniu hidrogen bor fluorură-nas (în termeni de metal) Fluorura de hidrobor de plumb (în termeni de metal) Acid hidroboric (gratuit) - - - Acid boric (liber) Lipici Mezdrovy Hidroquinop Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm - - , - - - , Anozi staniu-plumb (conținut de staniu %, plumb %) Pentru a pregăti electrolitul, cantitatea necesară de acid hidroboric este împărțită în două părți Într-una dintre ele, oxidul de plumb sau carbonatul de plumb, luat în exces, este dizolvat într-un recipient separat A doua parte a acidului boric este utilizată pentru obținerea staniului hidroboric Soluțiile rezultate sunt decantate într-o baie, apoi lipiciul și hidrochinona dizolvate în apă fierbinte sunt introduse în electrolitul finit și electrolitul este adus la volumul dorit Defectele în aplicarea acoperirilor cu un aliaj staniu-plumb și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel optsprezece Defecte în aplicarea aliajului staniu-plumb și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defectului Remediu Gros-cristalin structura cerului a acoperirii Reducerea conținutului de staniu din aliaj Dungi pe podea Lipibilitate slabă a acoperirii Conținut scăzut de acid hidroboric Lipsa lipiciului electrolit Cantitate insuficientă de staniu în electrolit Nu este suficient adeziv Exces de adeziv în electrolit Prezența a mai mult de , g/l de impurități de cupru în electrolit Adăugați acid hidroboric Adăugați lipici Introduceți cantitatea lipsă de cositor Adăugați - g/l lipici Filtrați electrolitul, diluați-l cu apă și corectați Rulați electrolitul la o densitate de curent de , — , A/dm § Acoperire din aliaj de staniu-bismut Învelișul din aliaj de staniu-bismut se caracterizează printr-o bună aderență la cupru și aliajele acestuia, lipire ușoară și lipire pe termen lung În timpul depunerii unui aliaj de staniu-bismut pe piesele din oțel, trebuie aplicat un substrat de cupru de - microni grosime Depunerea de acoperiri cu un aliaj staniu-bismut este produsă din electrolit Compoziția electrolitului Tmja: (g/l) și modul de acoperire Sulfat de staniu - Pregătire OS- - Acid sulfuric — Temperatura, °С — Sulfat de bismut Clorura de sodiu , - , , — , Densitatea curentului, A/dm - Anozii sunt tablă După ce stratul este depus, anozii trebuie îndepărtați din electrolit și transferați în apă distilată pentru a evita deplasarea de contact a bismutului de cositor Încărcarea și descărcarea pieselor trebuie efectuate în condiții de curent În primele s, este necesară o creștere a curentului de până la - A/dm (pentru a îmbunătăți aderența la metalul de bază) Creșterea concentrației de bismut în electrolit determină o creștere a conținutului acestuia în aliaj, care este de obicei de , - , % Defectele de aplicare a aliajului staniu-bismut și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel nouăsprezece Defecte în depunerea unui aliaj staniu-bismut și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Acoperire rugoasă Înveliș gri închis, slab lipit Conținut scăzut de bismut în precipitat Aspectul suspensiei negre în electrolit Densitate crescută de curent Prezența impurităților mecanice în electrolit Prezența impurităților de cupru în electrolit Conținut insuficient de bismut în electrolit Conținut insuficient de clorură de sodiu Reducere densitatea curentului Filtrați electrolitul Rulați electrolitul la densitatea curentului , - , A/dm Adăugați sulfat de bismut Adăugați clorură de sodiu Pentru a pregăti electrolitul, acidul sulfuric este introdus în apă în porții mici, cu amestecare temeinică Cantitatea necesară de sulfat de staniu și clorură de sodiu este introdusă în soluția rezultată Sulfatul de bismut se dizolvă într-o cantitate mică de electrolit și se toarnă în soluția finită, după care se introduce preparatul OS- , dizolvat anterior în apă caldă apă loială Electrolitul necesită lucru cu curent timp de - ore la o densitate de curent de , - A/dm § Acoperiri cu aliaje de staniu-zinc, staniu-nichel, staniu-cadmiu, zinc-cadmiu Învelișul din aliaj de staniu-zinc are proprietăți de protecție ridicate în climatele tropicale, ceea ce face posibilă utilizarea acestuia în locul cadmiului scump și rar Acoperirea din aliaj de staniu-zinc este ușor de lustruit până la un luciu ridicat care durează mult timp Cele mai rezistente la coroziune sunt cele care conțin - % zinc Pentru depunerea unui aliaj din această compoziție se recomandă un electrolit cu următoarea compoziție: Clorura de staniu (din punct de vedere al metalului) Oxid de zinc (în termeni de metal) Anozi din aliaj staniu-zinc Înainte de începerea depunerii, este necesar să se formeze anozi la o densitate crescută a curentului anodic Acoperirile din aliaj de staniu-nichel care conțin - % staniu și - % nichel se disting prin proprietăți mecanice ridicate, aspect frumos, duritate ridicată și rezistență la coroziune atmosferică Pentru depunerea unui aliaj care conține % staniu și % nichel, se recomandă un electrolit cu următoarea compoziție: Clorura de nichel Clorura stanoasa Fluorura de sodiu Anozii sunt plăci de tablă cu un raport de suprafață de : Acoperirea din aliaj de staniu-cadmiu a primit o utilizare limitată din cauza costului ridicat al ambelor componente Acoperirea este utilizată pentru a proteja împotriva coroziunii elementele de fixare din oțel și cupru, precum și piesele care funcționează în climatele marine și tropicale Pentru depunerea unui aliaj de staniu-cadmiu care conține - % staniu, se utilizează un electrolit cu următoarea compoziție (g / l) și modul de acoperire: Hidrogen bor cadmiu Fluorura hidroborică de amoniu Acid fluorură de hidrogen bor Anozi - aliaj staniu-cadmiu Acoperirile din aliaj de zinc-cadmiu fac posibilă reducerea consumului de cadmiu scump și rar, protejând în același timp piesele din oțel împotriva coroziunii în condițiile climatice marine (g/l) și - - - - - modul de acoperire: Cianură de potasiu Sodiul este caustic Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm cu un continut de zinc de % - - - - și (g/l) și modul de aplicare acoperit- - - , — și Fluorura de amoniu Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm nichel la raportul lor Acid boric - — Apă cu fluorură de bor de staniu nativ - — Adeziv de tâmplărie — Temperatura, °C - — Densitatea curentului, A/dm , - Aliajele care conțin - % cadmiu și - % zinc au cea mai mare rezistență la coroziune într-o atmosferă de aer umed Aceste acoperiri aderă perfect la metalul de bază și se caracterizează printr-o duritate crescută Pentru depunerea acestui aliaj, un electrolit de următoarea compoziție (g/l) și modul Acoperire: complex de cianuri de zinc (din punct de vedere al metalului) Complex de cianuri de cadmiu (din punct de vedere al metalului) Cianură de potasiu (liberă) Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm o sută - eu Anozii sunt un aliaj care conține % cadmiu și % zinc Se recomandă pasivarea stratului de acoperire într-o soluție care conține g/l de bicromat de amoniu și g/l de acid sulfuric § Depunerea aliajelor magnetice Pentru a proteja împotriva câmpurilor magnetice externe, capete magnetice ale dispozitivelor de înregistrare video și sunet, în tehnologia computerelor, se folosesc acoperiri magnetice Astfel de acoperiri magnetice includ aliaje fier-nichel și aliaje fier-nichel cu adaos de fosfor, cobalt și o serie de alte elemente Pentru a obține acoperiri de fier-nichel care conțin - % nichel, se folosesc sulfați, cloruri și electroliți sulfamici Electrolitul de acid sulfuric este cel mai simplu, deci este utilizat pe scară largă Dezavantajul său este tensiunile interne mari ale acoperirii, dar prin utilizarea aditivilor este posibilă reducerea acestor tensiuni Compoziția electrolitului sulfuric (g/l) și modul de acoperire: Sulfat de nichel Sulfat de fier Sulfat de magneziu Acid boric - - Zaharină Lauril sulfat Temperatura, °С Densitatea curentului, A/dm , , - - Acoperirile magnetice depuse au magnetostricție zero și valori acceptabile ale forței coercitive ( – A/m) Proprietățile magnetice ale aliajului depind de compoziția depozitului format Odată cu creșterea conținutului de nichel din aliaj, forța coercitivă crește Proprietățile magnetice ale aliajului depind nu numai de compoziția aliajului, ci și de modul de depunere, deoarece o modificare a structurii depozitelor și a dimensiunii cristalelor poate provoca o modificare a proprietăților magnetice ale aliajului O creștere a densității curentului catodic determină o scădere a conținutului de fier din aliaj Introducerea zaharinei previne eliberarea hidrogenului și contribuie la obținerea unor caracteristici magnetice uniforme (forță coercitivă, magnitudinea magnetizării reziduale etc ) Introducerea fosforului într-un aliaj fier-nichel cu două componente face posibilă creșterea rezistenței la uzură și a proprietăților de protecție ale aliajului Includerea fosforului în precipitat reduce, de asemenea, drastic tensiunile interne ale acoperirii Pentru depunerea unui sistem cu trei componente fier-nichel-fosfor, se utilizează următorul electrolit (g/l) și modul de acoperire: treizeci Sulfat de nichel Clorura de nichel Sulfat de fier Hipofosfit de sodiu Acid boric Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm - pana la întrebări de testare Numiți condițiile pentru depunerea în comun a două metale Care este compoziția electrolitului și modul de funcționare la alamă? Care este diferența dintre acoperirile de bronz alb și galben? Spuneți-ne despre eliminarea deficiențelor în aplicarea unei acoperiri cu un aliaj staniu-plumb CAPITOLUL IX ACOPERIRE CU METALE PRETIOASE § Scopul și scopul acoperirilor de argint Compoziția băilor de placare cu argint și modul de funcționare Argintul are conductivitate electrică ridicată, reflectivitate și rezistență chimică în multe medii agresive, în special în alcalii și majoritatea acizilor organici În industria electrică și electronică, placarea cu argint este utilizată pentru a crea acoperiri funcționale cu conductivitate electrică ridicată și o valoare stabilă a rezistenței de contact la punctele de contact Datorită reflectivității sale ridicate (reflectivitatea argintului proaspăt lustruit este de aproximativ %), stratul de argint este utilizat în produse de iluminat și optice (faruri, oglinzi, reflectoare) Placarea cu argint este, de asemenea, utilizată pe scară largă în viața de zi cu zi ca acoperire decorativă (diverse bijuterii, tacâmuri etc ) Un dezavantaj semnificativ al acoperirilor cu argint este sensibilitatea lor ridicată la acțiunea hidrogenului sulfurat și a altor compuși ai sulfului Într-o atmosferă care conține chiar și impurități minore ale acestor compuși, straturile de argint se estompează rapid, devenind acoperite cu o peliculă de sulfură de argint Pentru argint se folosesc în principal electroliți de cianură, care au o putere mare de împrăștiere și o structură bună de depozitare cu granulație fină De asemenea, au fost dezvoltați cianuri de fier, pirofosfat, iodură și alți electroliți, care pot înlocui parțial soluțiile de cianuri toxice Electroliți cianici de argint Principalele componente ale electroliților de cianura de argint sunt sărurile complexe de argint - dicianoargentatul de sodiu sau dicianoarheptat de potasiu Sărurile de potasiu au o solubilitate mai bună decât sărurile de sodiu și permit utilizarea unor densități de curent mai mari Compoziția electroliților și modul de depunere pot varia într-o gamă largă, în funcție de scopul acoperirii Pentru a îmbunătăți uniformitatea distribuției stratului de argint și Pentru a dizolva anozii, în electrolit se introduce azotat de potasiu suplimentar, iar pentru a crește conductivitatea electrică a soluției, se adaugă carbonat de potasiu Pentru a crește puterea de împrăștiere a electrolitului, precum și pentru dizolvarea normală a anodului de argint, este necesar un exces de cianură liberă Pentru a obține precipitate strălucitoare de argint, în electrolitul de cianură se introduc aditivi speciali: disulfură de carbon ( , – ml/l), hiposulfit ( g/l) și alți aditivi care conțin în principal compuși cu sulf Un electrolit cu adaos de captax este utilizat pe scară largă ca agent de strălucire, deși captax tinde să se descompună în timp Compoziția unor electroliți (g/l) și moduri de argint: Dicianoarheitat de argint (din punct de vedere al metalului) Cianură de potasiu (liberă - - - - ny) - - - Carbonat de potasiu - - - Azotat de potasiu —— — ■ ■ » Captax — — — , — , Temperatura, °С — — — Densitatea curentului, A/dm , - , , - , - Anozi - argint , Electrolitul necesită un tratament prealabil cu curent ( - A-h/l), după care se introduce un înălbitor Electrodepunerea cu inversarea curentului contribuie, de asemenea, la producerea de depozite lucioase Nitratul de argint este utilizat pentru a prepara electrolitul de placare cu cianuri de argint Pregătirea electrolitului se efectuează cu lumină roșie sau luminoasă Se dizolvă cianura de potasiu separat Când cianura de potasiu este adăugată la o soluție de azotat de argint, mai întâi precipită un precipitat de cianura de argint, care apoi se dizolvă ușor într-un exces de cianura de potasiu Nitratul de potasiu rezultat îmbunătățește procesul de electrodepunere a argintului procesul de amalgamare Când piesele din cupru și aliajele sale sunt scufundate într-un electrolit de placare cu argint cu cianuri, are loc depunerea de contact de argint, care are o aderență slabă a depozitului de argint la metalul de bază, deoarece în aceste soluții argintul este mai electropozitiv decât cuprul Stratul de contact de argint este principalul motiv pentru decojirea stratului de argint de pe piese Pentru a asigura o aderență fiabilă la acoperire, piesele din cupru și aliaje sunt supuse unei operații speciale - amalgamare Piesele sunt scufundate timp de - s într-o soluție de cianură sau clorură de mercur la / = h- ° C Compoziția soluției de amalgamare (g/l): Oxid de mercur — Cianură de potasiu - Detaliile după amalgamare au o culoare albă netedă cu o tentă albastră, fără pete negre și locuri neacoperite Apoi piesele sunt spălate bine și atârnate într-un electrolit de argint sub curent Recent, operațiunea de amalgamare a fost înlocuită din ce în ce mai mult prin argintarea într-un electrolit de cianuri cu un conținut redus de argint și un exces mare de cianura liberă Compoziția soluției (g/l) și modul de amalgamare: Cianură de argint - Temperatura, °C - Cianură de potasiu (liberă) Densitatea curentului, A/dm - ny) - Piesele sunt atârnate în baie sub curent pentru câteva secunde După amalgamare sau argintare preliminară, piesele sunt transferate în electrolitul de lucru pentru depunerea ulterioară a argintului la valoarea necesară Defectele în timpul funcționării electroliților de cianuri de placare cu argint sunt date în tabel Defecte în funcționarea electroliților de cianuri de argint și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defectului Remediu Decojirea și descuamarea stratului de acoperire în timpul lustruirii și încălzirii Coperta este întunecată și pestriță Anozii sunt acoperiți cu un strat de culoare închisă Învelișul este liber și cu granulație grosieră Pete întunecate la suprafață Anozi de lumină Capacitate slabă de disipare a electrolitului (părțile profilate sunt slab acoperite) Pregătire slabă pentru acoperire Calitate slabă a amalgamării Concentrație scăzută de cianură liberă Densitatea curentului catodic supraestimat Contaminarea electroliților cu nămol anodic și impurități ale altor metale Epuizarea electroliților de argint Lipsa cianurii libere Absența carbonaților Îmbunătățiți pregătirea înainte de amalgamare Verificați compoziția băii de amalgamare Reglați timpul de expunere Adăugați cianura de potasiu Reduceți densitatea de curent Filtrați electrolitul Introduceți amoniac ( - ml/l) sau hiposulfit ( - g/l) Introduceți azotat de argint în electrolit Electrolitul corect Electroliți de placare cu argint fără cianuri Pe lângă electroliții de cianurare, există electroliți de placare cu argint fără cianuri: cianuri feroase, sulfat, iodură, sulfosalicilici etc În ceea ce privește capacitatea lor de împrăștiere, ei sunt semnificativ inferiori electroliților cu cianuri și, prin urmare, își găsesc o utilizare limitată În industrie, se folosește un electrolit de placare cu argint diciargentat, care nu conține cianură liberă Compoziția electroliților (g/l) și modul de argint: - A I Korotin Dicnananoargentat de potasiu (în carbonat de potasiu, C din punct de vedere al metalului) Temperatura, °С — Tiocianat de potasiu Densitatea curentului, A/dm , — , Straturile de argint defecte sunt îndepărtate din piesele de oțel prin dizolvare electrochimică în soluții de cianură de potasiu sau sodiu ( – g/l) la o temperatură de – ° C Densitatea de curent este de , – , A/dm Catod - cupru, alamă, grafit Straturile de argint defecte sunt îndepărtate din alamă și piesele de cupru într-un amestec de soluții de acizi sulfuric și azotic încălzit la ° C, luate într-un raport de : § Placarea cu argint a pieselor din oțel în scop anti-fricțiune Straturile de argint s-au dovedit a fi anti-frecare în vid, atmosferă deschisă, gaze inerte și unele medii agresive Prin depunere electrolitică se pot obține învelișuri de argint suficient de groase (de ordinul a , – , mm) cu proprietățile mecanice și antifricțiune necesare Pentru a obține acoperiri groase de argint, piesele de oțel sunt atârnate pentru un timp foarte scurt într-o baie de argint cu un conținut ridicat de cianură la o densitate de curent crescută Compoziția electrolitului de cianură pentru argintarea pieselor din oțel poate varia foarte mult Compoziția electroliților (g/l) și modul de argint: Cianură de argint - Cianură de potasiu (liber- - Carbonat de potasiu - Înălbitor (introduce- după cum este necesar) până la Temperatura electrolitului, °С — Densitatea curentului, A/dm - Este necesar să se aplice amestecarea intensivă și filtrarea periodică a electrolitului Instalațiile de rulmenți folosesc, de asemenea, un electrolit de placare cu argint cu cianuri feroase, ceea ce face posibilă obținerea de acoperiri de argint, care, în ceea ce privește rezistența la uzură și antifricțiune proprietățile sunt puțin mai mari decât litas Compoziția electroliților (g/l) Nitrat de argint - Feruginos-cianogen de potasiu - Carbonat de potasiu - obtinut din modul electro-si argint cu cianura: Trilon B — Temperatura, °С — densitatea curentului catodic, A/dm — Electroliza se realizează folosind un curent asimetric nesinusoidal sau invers Utilizarea modurilor non-staționare reduce pasivarea anozilor de argint și crește stabilitatea electrolitului Densitatea curentului anodic , - , A/dm Densitate AC , - , A/dm § Argintarea solidă şi de contact Straturile de argint obținute din electroliți convenționali se caracterizează prin duritate scăzută și rezistență scăzută la uzură Pentru a crește duritatea și rezistența la uzură a straturilor de argint, în electrolit sunt introduse săruri de nichel sau cobalt În acest caz, duritatea stratului de acoperire crește de , ori, iar rezistența la uzură de aproape ori Compoziția electroliților (g/l) și modul de argint: Dicianoargentat de potasiu (din punct de vedere al metalului) Sare cianură complexă de cobalt (din punct de vedere al metalului) Cianură de potasiu Carbonat de potasiu Temperatura, °С - Densitatea curentului, L/dm , - Scopul principal al argintării de contact (chimice) este fabricarea oglinzilor și depunerea unui strat conductor electric de argint pe piesele din ceramică, materiale plastice, sticlă etc Esența procesului este recuperarea argintului din sărurile sale complexe , în principal amoniac Compușii organici sunt utilizați pentru recuperare Pentru argintarea de contact, sărurile de argint și un agent reducător se prepară separat Pentru a face acest lucru, se pre-dizolvă - g de azotat de argint în ml apă distilată, se adaugă prin picurare o soluție de amoniac %, apoi o soluție alcalină și se aduce la litru cu apă Soluția preparată este depozitată într-un loc întunecat (viabilitatea soluției nu este mai mare de o zi) Soluția de agent reducător se prepară prin dizolvarea a - g de zahăr într-o cantitate mică de apă fierbinte, adăugând - ml de acid sulfuric (densitate , kt/m ), fierbere timp de - minute și aducerea soluției la litru Isorelativ, înainte de argint, ambele soluții se amestecă în proporție: volume de soluție de sare la volum de soluție de agent reducător Temperatura în timpul argintării de contact este de - °C § Pata acoperirilor de argint si metode de tratare cu aceasta Unul dintre dezavantajele semnificative ale acoperirilor cu argint este închiderea lor rapidă sub influența compușilor de sulf din atmosferă Pentru a proteja produsele din argint de deteriorare, în funcție de condițiile de utilizare, acestea sunt acoperite cu o peliculă subțire incoloră din aliajul KPEZ, constând din colofoniu ( % în greutate), cerezină sintetică ( % în greutate), polistiren ( % în greutate) şi răşină epoxidica ED ( % masa) Folia de protecție KPEZ se aplică imediat după argint prin scufundarea pieselor în soluția preparată După aceea, piesele sunt uscate timp de – de minute la temperatura camerei și apoi timp de oră la – °C Pentru a proteja acoperirile de argint de ternizare, pasivare a produselor de argint în soluții de bi * cromat de potasiu Filmul de cromat obținut prin metoda electrochimică nu crește rezistența de contact a acoperirii și nu complică lipirea pieselor Compoziția electroliților (g/l) și modul de pasivare: Cromat de potasiu — Densitatea curentului, L/dm Bicarbonat de sodiu — Timp de procesare, min Temperatura, °С — După prelucrare, produsele se spală și se usucă la o temperatură de - °C timp de - minute În scop decorativ, acoperirile de argint sunt supuse așa-numitei „îmbătrânire”, în urma căreia suprafața este acoperită cu un strat subțire de sulfură de argint de aproximativ micron grosime, care amintește de aspectul argintului vechi Aceasta se realizează prin oxidarea argintului într-o soluție de ficat sulfuric, constând dintr-o parte (în greutate) de sulf și două părți de potasiu Timp de procesare - minute § Domeniul auririi Compoziția băilor și modul de funcționare După proprietățile lor, acoperirile de aur se remarcă printre alte acoperiri metalice și, în ciuda costului ridicat, au o aplicație destul de largă Straturile de aur au rezistență chimică ridicată, nu se estompează în timp și au o conductivitate termică și electrică bună Pe lângă bijuterii și industria ceasurilor, acoperirile de aur sunt folosite în inginerie radio pentru a acoperi contacte electrice, circuite imprimate, semiconductori etc Stratul de aur poate fi aplicat în mai multe moduri: foaie - aur sub formă de foi cu o grosime de , - , microni este lipit pe produs cu lac de copal; foc - produsul este acoperit cu % amalgam de aur și supus încălzirii la - ° C; după sublimarea mercurului, pe produs rămâne un strat subțire de aur; placare - foi subțiri de aur se rulează pe role cu o bază sau se aplatizează sub presiune; electrolitic - prin electroliză se pot obține acoperiri de orice grosime; contact - aurul este restaurat fără a utiliza curent din exterior folosind un contact (Zn sau A ) datorită diferenței de potențial Cea mai răspândită este aurirea electrolitică, realizată din electroliți de cianură, care se caracterizează printr-o putere mare de împrăștiere și fac posibilă obținerea unor depozite dense, fin cristaline, bine aderate de metalul de bază Compoziția electrolitului de cianură (g/l) și modul de aurire: E Dicianoaurat de potasiu (în n-Temperatura, °C - calcul pentru metal) — Densitatea curentului, A/dm , — , Cianură de potasiu (liber- ny) - Anozi - semne de aur , Pentru a prepara un electrolit de aurire cu cianura, clorura de aur este dizolvata intr-o solutie de cianura de potasiu Este mai convenabil să utilizați dicianoaurat de potasiu gata preparat, care este produs de industrie Defectele în timpul funcționării electroliților de aurire cu cianură și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel Defecte în funcționarea electroliților de aurire cu cianuri și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defect Remediere Nuanță roșie în- Prezența sărurilor de cupru în Work out electro* se acoperă groapa de electrolit sub tensiune Alb sau verde - Prezența sărurilor de argint în sistemul electric nuanța de acoperire a electrolitului aprins sub curent Viespă friabilă întunecată - Densitatea este prea mare - Reduceți densitatea acesteia - ka ka docul de aur Viespe deschisă palid- Densitatea curentului este mai mică Creșteți densitatea curentului- andocare de aur , A/dm Concentrație scăzută de săruri de aur Temperatura scăzută a electrolitului la o Compoziție corectă a electrolitului Preîncălziți electrolitul Pasivare și concentrație scăzută dov, reducerea rapidă a cianurii sărace de viburn concentrație de aur în densitate mare a anodului - Reduceți densitatea anodului - curent DC electrolit În plus față de electrolitul de aurire cu cianuri, electrolitul cu cianuri de fier a primit aplicare organică Compoziția electroliților (g/l) și modul de aurire: Clorura de aur (din punct de vedere al metalului) Feruginos-cianogen de potasiu Bicarbonat de sodiu Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm , — , Anozii sunt de aur În ceea ce privește puterea de împrăștiere, structura acoperirii și eficiența curentului, electrolitul de fier-cianuri este inferior cianurii Pentru a prepara un electrolit de aurire cu cianuri feroase, sare galbenă din sânge și sifon anhidru sunt dizolvate separat Soluțiile se toarnă împreună, se fierb și se introduce o soluție fierbinte de clorură de aur în soluția de fierbere Se recomandă fierberea electrolitului preparat timp de - ore înainte de utilizare Pentru a crește duritatea și rezistența la uzură a straturilor de aur, în electrolitul de aurire se introduc aditivi de argint, cupru, săruri de nichel la, cobalt, etc Ca un astfel de electrolit, de exemplu, un electrolit diciano-aurat este utilizat pentru depunerea unei acoperiri strălucitoare cu un aliaj de aur-cobalt Compoziția electroliților (g/l) și modul de aurire: Dicianoaurat de potasiu (în acid pe- Citric - calcul pentru metal) - Temperatura, °С — Sulfat de cobalt (în ne- Densitatea curentului, A/dm calcul pentru metal) , — , Anozii sunt din platină De asemenea, sunt utilizați anozi insolubili din titan platinizat, grafit de grad E și oțel X H T Îndepărtarea straturilor de aur defecte se realizează prin dizolvarea anodică a aurului în acid clorhidric sau sulfuric la o temperatură de – °C și o densitate de curent de , – , A/dm Catodul este plumb sau fier § Domeniul de aplicare a platinizării Compoziția băilor și modul de funcționare Depozitele electrolitice de platină se caracterizează prin rezistență ridicată la cele mai agresive medii și abraziune Duritatea uik a straturilor de platină este de – MPa Coeficientul de reflexie al platinei ajunge la % În acest sens, platinizarea este utilizată pentru a îmbunătăți fiabilitatea contactelor electrice în condiții severe de funcționare (grosime - microni); în instrumentație optică (grosime , - , microni), etc Platinarea se realizează în principal din electroliți de fosfat și cis-diaminonitril Compoziția electrolitului de fosfat de platină (g/l) și modul de platinizare: Cloroplatinat de amoniu Temperatura, °С Fosfat de sodiu disubstituit- Densitatea curentului, A/dm , — , nn Anozii sunt din platină Pentru a prepara un electrolit fosfat, platina metalică este dizolvată în acva regia Clorul de platină rezultat (sub formă de cristale galbene) este neutralizat cu amoniac; cloroplatinat de amoniu (\H ) PICI rezultat se filtrează, se adaugă o soluție de fosfat de sodiu disubstituit și amestecul se fierbe până când mirosul de amoniac dispare și se obține o soluție galben deschis Electrolitul necesită un studiu preliminar, fără de care este imposibil să se obțină depozite de platină de înaltă calitate, iar eficiența curentului va fi foarte scăzută În plus, este necesar să se aplice amestecarea electrolitului cu aer comprimat și să se prevină scăderea concentrației de cloroplatinat sub g/l în ceea ce privește metalul Electroliții de platină cis-diamminopitrit sunt mai stabili în funcționare decât electroliții de fosfat și permit utilizarea densităților mari de curent Compoziția electroliților (g/l) și modul de platinizare: Cis-diaminonit de platină- Nitrit de sodiu - rpt (in termeni de me- Apa amoniacala % - thall) Yu Temperatura, °С — Azotat de amoniu - Densitatea curentului, A/dm - Anozii sunt din platină Pentru a pregăti electrolitul cis-diaminonitrit, metalul de platină este dizolvat în acva regia Soluția rezultată de clor platină este amestecată cu un volum de ori de soluție de nitrit de sodiu atunci când este încălzită la - ° C În acest caz, platina tetravalentă este redusă la divalent cu formarea de nitrit de sodiu platină Na [Pt (NOshL) La soluția rezultată se adaugă amoniac pentru a obține izomerul cis al diaminonitritului de platină Pt (NHs ^ NO ^, ' care precipită La prepararea electrolitului, precipitatul este dizolvat într-o soluție de amoniac % și soluțiile apoase ale componentelor rămase sunt adăugat Îndepărtarea straturilor de platină defecte se realizează prin agățarea lor într-un electrolit de platină ca apod, folosind catozi de argint sau grafit § Domeniul de aplicare al paladiului Compoziția băilor și modul de funcționare Acoperirile cu paladiu se caracterizează prin duritate ridicată și rezistență la uzură, precum și prin conductivitate electrică neschimbată Prin urmare, paladiul este folosit ca acoperire de contact pentru diferite piese din echipamentele electronice Electroliții de fosfat și aminocloruri sunt utilizați pentru palacirovapiu Compoziția electrolitului de fosfat (g/l) și modul de paladare Clorura de paladiu Fosfat de sodiu disubstituit Fosfat de amoniu disubstituit - - - Acid benzoic , - Temperatura, °C - Densitatea curentului, A/dm , — , În depunere se folosesc anozi insolubili de grafit sau paladiu Raportul dintre aria anozilor și aria catozilor este de : Pentru a prepara un electrolit fosfat, clorură de paladiu este dizolvată în apă, se adaugă acid benzoic, iar amestecul rezultat este introdus în doze mici cu agitare într-o soluție fierbinte de fosfați Compoziția electrolitului de clorură de amino (g/l) și modul paladiu: Tetraaminoclorura de paladiu Temperatura, °C - apă amoniacală % Densitatea curentului, A/dm - Clorura de amoniu Anozii sunt plăci de paladiu cu un raport anod la suprafața catodului de : Rezistența de tranziție a straturilor de paladiu de la electrolitul de aminoclorură este mai mică decât cea de la fosfat Pentru a prepara un electrolit de clorură de amino, clorura de paladiu este dizolvată în acid clorhidric diluat ( : ) Într-o soluție încălzită la - C, treptat cu agitare, se toarnă o soluție de amoniac % până când precipitatul cristalin roșu cărămidă se dizolvă La soluția rezultată de tetraaminoclorura de paladiu se adaugă clorură de amoniu și electrolitul este ajustat cu apă distilată la un nivel predeterminat Electrolitul necesită lucru sub curent § Scopul rodiului Compoziția băilor și modul de funcționare Placarea cu rodiu se caracterizează prin rezistență chimică ridicată, rezistență bună la uzură și duritate Acoperirile cu rodiu au o rezistență electrică tranzitorie scăzută, prin urmare) sunt utilizate în industria electrică pentru a acoperi contactele Acoperirile cu rodiu au un aspect frumos, au o reflectivitate ridicată ( - %) și nu se estompează, drept urmare acoperirile cu rodiu sunt utilizate în dispozitivele optice Grosimea acoperirilor cu rodiu pentru fabricarea contactelor este de – μm, pentru fabricarea oglinzilor , – , μm Precipitează rodiu din electroliții de fosfat și sulfat Compoziția electrolitului fosfat (g/l) și modul rodiu: Clorodiat de potasiu (în trans-Temperatura, °C - contează pentru metal) Densitatea curentului, A / dm Acid fosforic Rodiul este folosit ca anod insolubil Electrolitul este folosit pentru a obține acoperiri strălucitoare de rodiu; curentul de ieșire este foarte scăzut Pentru a prepara un electrolit de fosfat, rodiu metalic sub formă de pulbere este amestecat cu o cantitate de ori de clorură de potasiu și plasat într-un cuptor cu tuburi, unde amestecul este încălzit la ° C și clorul umed este trecut prin acesta timp de - ore ca rezultat, se formează clorodiatul de potasiu, care este utilizat pentru compoziția electroliților Electroliții sulfat de rodiu permit utilizarea unor densități mari de curent Compoziția electroliților (g/l) și modul rodiu: Hidroxid de rodiu (în trans-Temperatura, °C - contează pentru metal) Densitatea curentului, A / dm , — , Acid sulfuric - Anozi - rodiu Electrolitul necesită ajustarea periodică a atomului de clor-d și potasiu Componenta principală pentru prepararea electroliților sulfat este hidroxidul de rodiu Pentru a-l obține, la o soluție de clorură de potasiu se adaugă prin picurare o soluție % de potasiu caustic, cu agitare puternică, până când culoarea soluției se schimbă de la galben roz până la galben deschis Precipitatul de hidroxid de rodiu este filtrat, spălat și cantitatea necesară este adăugată la acid sulfuric întrebări de testare Enumerați aplicațiile și proprietățile acoperirilor cu argint Numiți principalele componente ale electrolitului cu cianura de argint Care este operația de „amalgamare” și care este esența acesteia? Ce metode există pentru a combate pătarea straturilor de argint? CAPITOLUL X OXIDAREA ȘI FOSFATUL METALELOR FEROSE § Scopul și domeniul de aplicare al oxidării Oxidare alcalina Oxidarea este oxidarea straturilor superficiale ale produselor metalice prin tratament chimic sau electrochimic * sau expunerea la aer la temperaturi ridicate Filmele de oxid rezultate protejează produsul de coroziune sau îi conferă un aspect decorativ Culoarea peliculei de oxid depinde de compoziția metalului și de timpul de expunere în electrolit Filmele de oxid de pe oțel au o culoare negru-albăstruie sau violet-negru Filmele de oxid de protecție și decorative cu grosimea de până la microni sunt produse prin metodă chimică Filmele au o capacitate de protecție limitată, așa că sunt utilizate în condiții de funcționare ușoare Oxidarea chimică se realizează atât în soluții alcaline, cât și în soluții acide În oxidarea alcalină, procesul se desfășoară în soluții concentrate de alcali caustici cu adaos de agenți de oxidare - nitrați sau nitriți de sodiu sau potasiu Filmul de oxid obținut din aceste soluții are o grosime de , – , µm Oxidarea se efectuează la punctul de fierbere al soluției, care este determinat în principal de conținutul de alcali Structura filmului de oxid și grosimea acestuia depind de concentrația agenților oxidanți din soluție: odată cu creșterea concentrației de agenți oxidanți în soluție, pe suprafața metalului se formează un strat de oxid subțire și dens; cu o creștere a concentrației de alcali, peliculele de oxid vor fi groase și libere Poate apărea un strat roșu-maroniu de oxid de fier hidrat, ceea ce reduce calitatea * învelișului de oxid Precipitatul de hidroxid de fier care se acumulează pe fundul băii trebuie îndepărtat periodic Cu conținutul de săruri de azotat într-o soluție, se formează filme negre mate și săruri de acid azotat - filme strălucitoare cu o strălucire husky Primele folii sunt mai rezistente la coroziune decât cele doua Pentru oxidarea alcalină a oțelului* se folosesc soluții (g/l) și moduri de oxidare: * Sodă caustică - - - Azotat de sodiu - - - Nitrit de sodiu - - - Clorura de sodiu - - - Temperatura, °C - - - În soluția se obțin filme strălucitoare, iar în soluția , filme mate Conținutul din soluția de clorură de sodiu ajută la eliminarea plăcii roșii de oxid de fier hidrat Filmele groase de oxid de înaltă calitate sunt obținute prin scufundarea pieselor de oțel mai întâi într-o soluție cu o concentrație mai mică și apoi cu o concentrație mai mare de alcali Durata tratamentului în prima baie este de - de minute, în a doua de - de minute Înainte de scufundare în a doua baie, piesele sunt spălate în apă Pentru a prepara soluții de oxidare alcalină, hidroxid de sodiu, azotat de sodiu și azotat de sodiu sunt dizolvate în recipiente separate și turnate secvenţial în baia de lucru, mai întâi hidroxid de sodiu, apoi săruri de azotat de sodiu Se adaugă apă în baie la un nivel prestabilit Un mortar proaspăt preparat nu conține încă fier, care nu va da o acoperire normală, așa că este necesar să lucrați mortarul cu benzi de oțel timp de câteva ore În loc să se antreneze, în soluție pot fi introduse - g / l de sulfat de fier Necesitatea corectării electrolitului este apreciată de modificarea punctului de fierbere al soluției și de aspectul peliculei de oxid Pregătirea și ajustarea soluției de oxidare alcalină, în ciuda simplității compoziției sale, necesită o calificare ridicată a executantului Temperatura soluției este foarte ridicată și atunci când se adaugă apă rece, o parte din soluție poate fi ejectată Defecte de oxidare alcalina si metode de eliminare a acestora Defect Cauza defectului Remediu Fără peliculă de oxid Nuanțe de culoare ale peliculei de oxid Paletă roșu-maro pe o peliculă de oxid Acoperire galben-verde pe filmul de oxid Film de oxid pete Concentrație mare de componente în soluție Timp de oxidare insuficient Concentrație scăzută de agenți oxidanți în soluție Conținut ridicat de hidroxid de fier în soluție Concentrație scăzută de alcali în soluție Pregătirea slabă a suprafeței înainte de oxidare Scuturare insuficientă a pieselor Se diluează cu grijă soluția cu apă Măriți durata oxidării Adăugați nitrat de sodiu sau nitrit Îndepărtați reziduurile de hidroxid de fier Introduceți un aditiv alcalin în soluție Îmbunătățiți pregătirea suprafeței înainte de oxidare Agitați piesele din coșuri în timp ce oxidați pa de la baie Prin urmare, este necesar să adăugați apă în doze mici, cu amestecarea puternică a soluției, în timp ce trebuie să fiți atent și atent Defectele oxidării alcaline și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel § Oxidare fără alcali Oxidarea fără alcali face posibilă obținerea de filme cu grosimea de până la µm care conțin atât oxizi metalici, cât și fosfați Proprietățile anticorozive, adezive și mecanice ale filmelor de oxid-fosfat sunt de câteva ori mai mari decât cele ale filmelor de oxid obținute în băile de oxidare alcalină În cazul oxidării slabe, în comparație cu oxidarea alcalină, durata procesului este de - ori mai scurtă, se folosesc temperaturi mai scăzute ale soluției, iar stabilitatea termică a stratului rezultat crește Oxidarea fără alcali permite prelucrarea în soluție a pieselor din oțel cu îmbinări lipite Soluțiile sunt folosite pentru a obține acoperiri de oxid-fosfat Compoziția soluției (g/l) și moduri de oxidare: Acid ortofosforic - I- Azotat de calciu - - Azotat de bariu - - Dioxid de mangan , — — Temperatura, °С — — Povara rezistentei, min — — În soluția , fonta poate fi prelucrată La prelucrarea oțelurilor aliate, concentrația de acid ortofosforic este luată puțin mai mare decât la prelucrarea oțelurilor carbon Un semn al finalizării procesului de oxidare este încetarea degajării abundente de gaze Defectele oxidării fără alcali și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel Defecte în oxidarea fără alcali și metode de eliminare a acestora Defect Cauza defectului Remediu Colorarea neuniformă a peliculei de oxid Structura groso-cristalină a filmului Film negru pătat Film subțire, cu granulație grosieră, cu puncte de lumină împrăștiate degresare slabă a pieselor Temperatura scăzută a soluției Excesul de acid o-fosforic Deficit de acid fosforic Îmbunătățiți pregătirea pre-oxidare Se încălzește soluția la fierbere Reduceți aciditatea soluției, adăugați carbonat de calciu Adăugați acid fosforic Prepararea unei soluții de oxidare fără alcali începe cu dizolvarea agenților de oxidare (săruri de azotat de calciu și bariu) în recipiente separate Azotatul de calciu se prepară cel mai bine direct în atelier, prin dizolvarea varului de hash în acid azotic Soluțiile rezultate sunt decantate într-o baie de lucru și se introduce acid ortofosforic cu oarecare exces pentru reacția primară cu pereții băii Pentru a preveni resuspendarea, peroxidul de mangan este turnat în pungi de bumbac și plasat pe fundul băii Corectarea soluției de oxidare fără alcali se reduce la menținerea acidității necesare și adăugarea periodică a agenților oxidanți și a datelor de analiză O creștere a capacității de protecție a straturilor de oxid și oxid-fosfat se realizează prin tratarea acestora în soluții de pasivizare, impregnate cu uleiuri minerale sau grăsimi După oxidare, piesele sunt spălate temeinic în apă curentă rece pentru a îndepărta urmele de soluții Pentru a îndepărta complet reziduurile alcaline de pe suprafața pieselor și a pasiva filmul de oxid în timpul oxidării alcaline, piesele trebuie spălate într-o soluție de - % de anhidridă cromică Apoi piesele sunt scufundate într-o soluție de săpun de rufe - %, încălzită la o temperatură de - ° C Părțile îndepărtate din soluția de săpun, fără spălare ulterioară, sunt scufundate în ulei mineral (fus, mașină, vaselină) ), încălzit la o temperatură - C, pa - min Excesul de ulei este îndepărtat prin ștergerea pieselor cu o cârpă curată și uscată Aspectul frumos și luciul metalic al filmelor de oxid se obține numai pe suprafața lustruită a pieselor Părțile oxidate după gravare sau sablare sunt de culoare gri-negru, fără un luciu metalic Filmele de oxid de proastă calitate sunt îndepărtate într-o soluție de acid clorhidric sau sulfuric % Filmele de oxid uleiate sunt degresate preliminar într-o soluție de sodă § Scopul și domeniul de aplicare al fosfatării Fosfatarea este una dintre cele mai simple și mai economice metode de protejare a metalelor feroase împotriva coroziunii Acoperirile cu fosfat sunt o peliculă de fosfați insolubili pe suprafața metalului protejat Filmul de fosfat este stabil în condiții atmosferice, în uleiuri lubrifiante și solvenți organici, dar este distrus în acizi și alcalii Filmul de fosfat este cel mai bun grund pentru vopsirea pieselor din oțel În plus, proprietățile filmului de fosfat fac posibilă utilizarea acestuia ca acoperire anti-fricțiune și izolatoare electric (rezistă la tensiuni de - V) Fosfatarea poate fi aplicată pe oțelurile carbon și cu conținut scăzut de carbon, fontă Oțelurile cu conținut ridicat de carbon sunt fosfatate cu formarea unei pelicule de proastă calitate Mecanismul de depunere a filmului de fosfat Fosfatarea pieselor din metale feroase se realizează într-o soluție de săruri monosubstituite ale acidului ortofosforic și este asociată cu hidroliza acestor săruri, care are loc mai ales intens la încălzire Formarea unei pelicule de fosfat începe cu interacțiunea metalului cu acidul fosforic atunci când este scufundat într-o soluție de fosfatare: Fe - II PO = Fe(H PO ) + H Fosfații monosubstituiți formați sunt ușor hidrolizați la cei doi și trei substituiți: Fe(H PO ) ^-FeHPO + H PO ; Fe (H PO ) ^Fe (PO ) + H PO Acidul fosforic liber eliberat în timpul reacției contribuie la continuarea procesului Pe măsură ce stratul de film de fosfat crește, suprafața metalului este izolată de acțiunea soluției, iar viteza procesului scade treptat Grosimea filmelor fin cristaline, de regulă, nu depășește μm, în timp ce grosimea filmelor grosier cristaline poate ajunge la - μm Metoda de pregătire a suprafeței are un impact semnificativ asupra structurii acoperirii cu fosfat Gravarea conduce la formarea unui film cu granulație grosieră liberă, prin urmare, după gravare, imediat înainte de fosfatare, piesele trebuie tratate într-o soluție de , - , % de azotat de sodiu la o temperatură de - ° C timp de - minute sau - % soluție de sodă Degresarea în soluții puternic alcaline duce și la formarea de pelicule cu granulație grosieră Prelucrarea roților de finisare, prelucrarea hidroabrazivă, turnarea uscată și alte tipuri de prelucrare contribuie la producerea unui film de fosfat cu granulație fină, care se caracterizează prin porozitate scăzută și rezistență la coroziune mai mare în comparație cu cele cu granulație grosieră § Compoziția soluțiilor de fosfatare și modul de funcționare Există mai multe moduri de fosfatare a metalelor feroase: normal, accelerat, jet și rece fosfatare normală Pentru metalele feroase, soluțiile de fosfatare sunt utilizate pe baza preparatului Mazhef, care include săruri de mangan Mn (H PO ) și fier Fe (H PO ) Soluțiile Takne pot fi preparate cu ușurință, sunt stabile în funcționare și permit obținerea unui film de fosfat de înaltă calitate Concentrația medicamentului "Mazhef" este de - g / l Temperatura soluției se menține la un nivel de - ° C Filmele obținute la o temperatură mai scăzută au o structură cu granulație grosieră, iar utilizarea temperaturilor mai ridicate duce la contaminarea acoperirii cu nămol Durata fosfatării este de , - , ore și depinde de scopul filmului de fosfat De exemplu, - de minute sunt suficiente pentru o acoperire electrică izolatoare și , ore pentru protecția împotriva coroziunii Oprirea eliberării bulelor de hidrogen indică sfârșitul procesului de fosfatare, cu toate acestea, creșterea peliculei continuă o perioadă de timp, astfel încât piesele sunt ținute în baie încă - minute, după care sunt descărcate, spălate si uscate Pentru a pregăti o soluție de fosfatare, este necesar să încărcați preparatul uscat "Mazhsf" într-o baie de lucru cu apă clocotită în timp ce amestecați cu aer comprimat Încălzirea se realizează printr-o bobină de abur, care este detașabilă pentru îndepărtarea periodică a unei cruste dure de fosfați insolubili, ceea ce complică procesul de încălzire În procesul de prelucrare, piesele trebuie agitate periodic pentru a evita fosfatarea neuniformă Pentru fosfatarea în masă a elementelor de fixare și a pieselor mici, se folosesc băi cu tamburi rotativi Viteza tamburului - rpm fosfatare accelerată Introducerea diverșilor aditivi într-o soluție convențională de fosfat accelerează procesul de fosfatare Compoziția soluțiilor (g/l) și moduri de fosfatare: Medicamentul "Mazhef" — •— — Nitrat de zinc - - - Monofosfat de zinc - - - Nitrat de bariu - - Acid ortofosforic - - - Temperatura, °C - Timp de reținere, min - - - Fosfatarea accelerată a oțelului în soluție dă filme cu o capacitate de protecție mai mare decât în soluția cu preparatul "Mazhsf" Soluția este destinată fosfatării pieselor arcului Filmele obținute din băile de fosfatare accelerată au o capacitate de protecție mai scăzută, prin urmare sunt pasivate într-o soluție de dicromat de potasiu ( – g/l) și utilizate numai pentru obținerea unui grund pentru vopsea și lacuri În prezent, concentratele gata preparate de KFE- , KFE- și KPF- sunt utilizate pentru fosfatarea accelerată Acesta din urmă concentrat este utilizat pentru fosfatarea anti-fricțiune Fosfatarea cu jet Unul dintre tipurile de fosfatare accelerată, în care soluția de lucru este pulverizată pe suprafața pregătită anterior a pieselor metalice Compoziția soluției (g/l) și modul de fosfatare: Fosfat de zinc unu- Carbonat de cupru , înlocuit Temperatura, ° С - Nitrat de sodiu Timp de reținere, min - Fosfatarea la rece În practică se folosesc și soluții de fosfatare care nu necesită încălzire Filmele de fosfat obținute în astfel de soluții se caracterizează printr-o grosime mică și sunt folosite ca grund pentru vopsire Compoziția soluției (g/l) și modul de fosfatare: DAR Medicamentul "Mazhef" - Temperatura, °С - I (azotat de vârf - Timp de reținere, min Fluorură de sodiu - Fosfatarea în soluții reci dă rezultate bune numai la piesele care au fost prelucrate cu roată sau sablate Defectele în timpul fosfatării și modalitățile de eliminare sunt date în tabel Defecte de fosfatare și cum să le eliminați Defect Cauza defect Remediere Film subțire de fosfat, translucid, de culoare gri deschis Film pestriț neuniform Rezistența redusă la coroziune a peliculei de fosfat Namol aspru cu „suprapunere” Timp insuficient de fosfatare Pregătire slabă a suprafeței înainte de fosfatare Concentrație scăzută de Mazhef Temperatura scăzută a soluției Depunerea nămolului pe piese Creșterea timpului de fosfatare Îmbunătățirea suprafețelor de curățare a pieselor Adăugați preparatul FeCl -f ~ H O ( ) Fc O + HCi-H>FeCl D-ZP O ( ) Fe O - HC -> FeCI - FeCl - H O ( ) Fe - FIC!->FeCl -Ho ( ) La gravarea fierului oxidat în soluții de acid sulfuric, apar următoarele reacții: FeO + H SO -> FeSO + H O ( ) Fe Oâ - H SO ->Fe (SO )g + H O ( ) Fe O -f- H SO -»FeSO + Fe (SO ) + H O ( ) Fe + H SO ->FeSO -{- H ( ) Reacțiile ( ) și mai ales ( ) se desfășoară foarte lent, deoarece Fe O și Fe O sunt foarte puțin solubile în acizi Reacțiile de dizolvare a fierului metalic ( ) și de dizolvare a oxidului feros ( ) au loc cu cea mai mare viteză Ca urmare a reducerii oxizilor de fier mai mari la oxid feros, care este ușor solubil în acid, aderența oxizilor la metalul de bază este întreruptă și depunerile de calcar În plus, hidrogenul gazos eliberat în timpul reacției afectează mecanic aderența calcarului la suprafața metalului Viteza de gravare în acidul clorhidric la temperatura camerei este mai rapidă decât în acidul sulfuric Odată cu creșterea temperaturii, viteza de gravare în acid sulfuric crește brusc, de exemplu, rata de gravare într-o soluție de acid sulfuric de % la o temperatură de ° C este de ori mai mare decât într-o soluție de % la o temperatură de ° C La gravarea în acid clorhidric efectul temperaturii soluției este mai mic; în plus, din cauza „volatilității” acidului clorhidric, este imposibil să se ridice temperatura peste - ° C Concentrația de acizi are o mare influență asupra vitezei de gravare Soluțiile de acid sulfuric au cea mai mare rată de gravare la o concentrație de - %, totuși, pentru a evita coroziunea severă a metalului, se folosește de obicei un acid cu o concentrație de - % Pentru gravarea în acid clorhidric se folosesc și soluții - % La decaparea fierului acoperit cu un strat gros de sol, se folosește un amestec de acizi sulfuric și clorhidric Utilizarea unui amestec de acizi reduce pierderile de metal, reduce riscul de decapare excesivă, consumul de acid și degajarea de hidrogen Atunci când alegeți un acid pentru gravare, se ia în considerare eficiența economică a unui anumit acid Mai des, se folosește sare, deoarece nu necesită încălzire, la decapare, se obține o suprafață mai ușoară a piesei, iar sărurile de decapare se spală mai ușor de pe suprafață Reducerea oxizilor de fier este însoțită de o modificare a volumului acestora, în urma căreia se formează fisuri în scară, prin care acidul pătrunde în fierul metalic, ceea ce poate duce la creșterea gravării piesei în sine și la hidrogenarea suprafeței acesteia Pentru a proteja metalul de supragravare și pentru a reduce fragilizarea hidrogenului, în soluțiile de decapare sunt introduși aditivi speciali, inhibitori Inhibitorii de gravare, având un efect redus asupra vitezei de dizolvare a oxizilor de fier, contribuie la încetinirea sau încetarea bruscă a dizolvării fierului metalic Mecanismul de acțiune al inhibitorilor este că, fiind adsorbite pe locuri separate de metal, ele complică dizolvarea acestuia Inhibitorii sunt diverse substanțe organice care sunt stabile în soluțiile de gravare și sunt ușor de îndepărtat de pe suprafața pieselor în timpul spălării Următorii inhibitori sunt utilizați pe scară largă: unicode, urotropină, katapină gradele K-I- , PB- , PB- , ChM etc Utilizarea inhibitorilor reduce semnificativ consumul de acid la decaparea metalelor Pe măsură ce temperatura crește, efectul protector al inhibitorilor scade din cauza slăbirii adsorbției lor Acid sulfuric - - - - Acid clorhidric - - - - Clorura de sodiu — — — — Inhibitor FM - — — ■■■ —* Inhibitor PB- — — — — inhibitor KS — — — — Katapin K-I- — — ■ ■ ■ — Temperatura, °C - - - - Durata, min până la îndepărtarea completă a oxidului Soluțiile și sunt utilizate pentru decaparea fontei, carbonului și oțelurilor slab aliate Soluția nu necesită încălzire Soluția este destinată oțelului carbon acoperit cu scară groasă, soluția este destinată decaparii pieselor cu dimensiuni exacte Pe măsură ce metalele feroase sunt decapate, sărurile feroase se acumulează în soluția de decapare Odată cu o creștere a conținutului lor peste g/l, rata de gravare scade considerabil și soluția de gravare trebuie înlocuită cu una nouă Pe lângă acizii sulfuric și clorhidric, acizii fluorhidric și fosforic sunt uneori folosiți în decaparea metalelor feroase Acidul fluorhidric este utilizat pentru decaparea pieselor turnate care au reziduuri de nisip de turnare pe suprafața lor O soluție slabă ( - %) de acid fluorhidric este utilizată pentru decaparea pieselor turnate din fontă cenușie sau ductilă Acidul fosforic este utilizat relativ rar din cauza ratei scăzute de gravare Gravarea în acid fosforic este utilizată pentru a pregăti suprafața pieselor de oțel înainte de lăcuirea sau vopsirea ulterioară După gravare, pe suprafața pieselor rămâne o peliculă pasivă de fosfat de fier, care protejează fierul de coroziune și contribuie la o mai bună aderență a lacului sau a vopselei Pentru gravarea oțelurilor inoxidabile și cu conținut scăzut de carbon, se utilizează gravarea preliminară într-un amestec de acizi clorhidric și sulfuric Pentru aceasta se folosesc compozițiile și Apoi piesele sunt supuse gravării de finisare într-un amestec de acizi clorhidric și acizi azotic (soluțiile și ) Acid clorhidric - - - - Acid sulfuric - - — — Clorura de sodiu - - - - Acid azotic — — — — Inhibitor KS -• - - - Acid fluorhidric — — — — Temperatura, °С - - - - Durata, min - - - - Soluția tratează oțelurile cu crom care conțin - % crom Compoziția soluțiilor de decapare din oțel inoxidabil și modul de funcționare depind de starea suprafeței metalice O suprafață lustruită este mai rezistentă chimic decât o suprafață rugoasă și necesită timpi mai lungi de prelucrare, dar supragravarea suprafeței trebuie evitată având în vedere dificultatea lustruirii oțelului inoxidabil Nămolul format la decapare se îndepărtează: prin scufundare pentru câteva secunde în acid azotic concentrat; tratarea într-o soluție care conține – g/l de anhidridă cromică și – ml/l de acid sulfuric; gravare anodica in solutie de hidroxid de sodiu - % la o densitate de curent de - A/dm § Tehnologia gravarii metalelor neferoase Gravarea metalelor neferoase este utilizată pentru pregătirea suprafeței înainte de galvanizare și pentru finisarea finală a suprafeței Piesele lustruite din metale neferoase nu sunt gravate înainte de acoperire, ci doar activate Dacă există un strat gros de sol negru pe suprafața pieselor din cupru și aliajele acestuia (alama, bronz, cupronickel etc ) (de exemplu, după tratament termic), acesta este supus slăbirii într-un interval de - Soluție de acid sulfuric % la o temperatură de ° C Timp de procesare - min Gravarea se realizează în două etape: preliminară și finală (lucioasă) Compoziția soluției (g/l) pentru pregravare și modul de gravare: Acid azotic, l Temperatura, °С - Acid sulfuric, l Timp de expunere, s - Clorura de sodiu, g - Piesele sunt apoi scufundate în apă fierbinte, clătite bine și scufundate într-o soluție de gravare lucioasă Compoziția soluției și modul de gravare: Acid azotic, l Funingine gazoasă, g - Acid sulfuric, l Temperatura, °С - Acid clorhidric, ml Timp de reținere, s - După gravare, piesele sunt spălate în mod repetat în apă rece curentă Părțile care nu sunt supuse placare sunt pasivizate într-o soluție de dicromat de potasiu ( - g/l), apoi spălate în apă fierbinte și uscate Compoziția soluției (g/l) pentru gravarea lentă a cuprului pentru a obține o suprafață semi-lucioasă și modul de gravare: Anhidrida cromica Temperatura, °C - Acid sulfuric Timp de reținere, min - Pentru a pregăti amestecurile de decapare, turnați mai întâi acid azotic, apoi adăugați treptat sulf Fac caca, tot timpul racind amestecul de incalzire Înainte de decapare, piesele sunt degresate, spălate și uscate pentru a evita diluarea soluțiilor de decapare, altfel decaparea se va produce neuniform Aluminiul și aliajele sale sunt gravate într-o soluție de sodă caustică cu o concentrație de - g/l Temperatura soluției este de - °C, durata tratamentului este de , - min După gravare, piesele sunt limpezite într-o soluție de acid azotic ( : ) La luminare, depozitele negre de cupru, fier și alte metale care nu se dizolvă în alcali sunt îndepărtate de pe suprafața pieselor Pentru clarificarea aliajelor de turnare a aluminiului (tip silumin), se utilizează o soluție cu următoarea compoziție (volum '%): Acid azotic Acid hidrofloric Compoziția soluției (g/l) pentru gravarea aliajelor de magneziu și modul de gravare: Acid azotic — Temperatura, °С — Acid sulfuric — Timp de reținere, s - Bicromat de potasiu - Namolul gri format pe piese se indeparteaza dupa gravare intr-o solutie de acid fluorhidric % la o temperatura de - °C timp de - minute Compoziția soluției (g/l) pentru gravarea titanului și modul de gravare: Acid hidrofloric – Temperatura, °С – Acid azotic — Timp de reținere, s - Compoziția soluției (g/l) pentru clarificarea titanului și modul de clarificare: Acid hidrofloric - Temperatura, °С - Acid azotic — Timp de păstrare, s, - Zincul și cromul sunt gravate într-o soluție de acid clorhidric - % la o temperatură de - ° C Staniul este gravat în acid clorhidric concentrat când este încălzit Acidul azotic este folosit pentru a grava cadmiul și plumbul § Tehnologia gravarii si degresarii simultane a suprafetei Introducerea agenților tensioactivi detergenți în soluțiile de decapare face posibilă combinarea operațiunilor de decapare și degresare, deoarece acești aditivi emulsionează contaminanții grași aflați pe suprafața metalului, iar bulele de hidrogen eliberate în timpul decaparii accelerează procesul de desprindere a scuipatului gras de pe suprafața metalului Ca surfactanți sunt utilizați emulgatori OP- sau TGI- , sulfanol etc Compoziția soluțiilor (g/l) și moduri de gravare: Acid sulfuric - Acid fosforic - Emulgator OP- - Acid clorhidric - Tiourea - Urotropină - Temperatura, °С — Sulfanol NP- — Timp de menținere, min - Temperatura, °С - Timp de reținere, min — Degresarea și gravarea simultană sunt cele mai eficiente atunci când sunt prelucrate prin metoda cu jet (presiunea aerului comprimat la furnizarea unei soluții de - kPa) Agenții tensioactivi din soluțiile de decapare afectează galvanizarea ulterioară Astfel, în timpul nichelării, aderența nichelului la metalul de bază se deteriorează numai în prezența emulgatorului OP- , iar pătrunderea acestuia în electroliți nu afectează rezistența de aderență a acoperirii la oțel, dar poate degrada calitatea acestuia strat Emulgatorii OP și OP-Yu sunt utilizați înainte de galvanizarea electroliților de cianură, electrolit de staniu sulfat, electrolit de zinc amoniac, înainte de oxidare și fosfatare Procesul de combinare a operațiunilor de gravare și degresare este recomandabil să fie utilizat pentru piesele cu o cantitate mică de contaminare cu grăsimi § Lustruirea electrochimică şi chimică a metalelor Lustruirea electrochimica este o operatie care consta in nivelarea microrugozitatii suprafetei metalice prin gravare anodica Ca urmare a distribuției neuniforme a densității curentului, microproeminențele sunt dizolvate intens În același timp, în microcavități și adâncituri apare o peliculă pasivă, care împiedică dizolvarea metalului Acest lucru duce la o netezire a microrugozității suprafeței și la aspectul strălucirii Lustruirea electrochimică (electropolizarea) se folosește pentru îndepărtarea bavurilor mici de pe piesele ștanțate, pentru finisarea decorativă a pieselor de formă complexă În timpul lustruirii electrochimice, stratul de suprafață al metalului nu este deformat, nu are materiale abrazive și are o structură metalică „adevărată”, care nu este perturbată de călirea prin muncă, care este caracteristică metodei mecanice de pregătire a suprafeței Cel mai mare efect al electrolușării este obținut cu un parametru inițial de rugozitate a suprafeței de cel puțin Ra = , – , µm Cu un tratament mai dur, suprafața metalului devine lucioasă, dar defectele prezente pe acesta (riscuri, zgârieturi etc ) rămân Rezistența la coroziune a unei suprafețe electrolustruite este mai mare decât cea a uneia lustruite mecanic, deoarece metalul este pasivizat Cea mai răspândită este electrolustruirea acelor metale, a căror lustruire mecanică este asociată cu o mare intensitate de muncă: oțeluri inoxidabile, aluminiu și aliaje de cupru Wow Electrolustruirea este folosită și pentru tratarea acoperirilor galvanizate Compoziția electrolitului (% în greutate) pentru electrolustruirea pieselor din oțeluri carbon și slab aliate și modul elsk tropolare: Acid ortofosforic - Acid sulfuric - Anhidrida cromica - Apă * - densitatea electroliților, kg/m -IO Temperatura, °C - Densitatea curentului, A/dm - Compoziție electrolitică (% în greutate) pentru electrolustruirea pieselor și a oțelurilor inoxidabile și modul de electrolustruire: ortofosfor acid - naya — Acid sulfuric - Anhidrida cromica - Apa - Densitatea electrolitului, kg/m Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm , - , IO - - Timpul de menținere în electrolit depinde de rugozitatea suprafeței pieselor și variază de la la minute Catozi - plumb sau oțel inoxidabil HN T Raportul dintre suprafața anozilor (pieselor) și zona catozilor ar trebui să fie de la : la : Pentru a reduce îndepărtarea metalului și pentru a îmbunătăți calitatea suprafeței tratate în timpul electrolușării, în electrolit se introduc inhibitori: PB- , BA- , trietanolamină etc Pentru prepararea electroliților pentru electrolustruirea oțelului, cantitatea necesară de anhidridă cromică este dizolvată în apă Apoi, în porții mici, cu agitare constantă, se introduc acizii ortofosforic și sulfuric În funcție de densitate, electrolitul se diluează cu apă sau se evaporă la o temperatură de - ° C Electrolitul necesită lucru pentru o zi cu catozi din oțel inoxidabil Acumularea a peste % săruri de crom trivalente în electrolit degradează luciul pieselor lustruite Pentru a crește durata de viață a electrolitului, este necesar să se oxideze cromul trivalent la hexavalent Pentru a face acest lucru, catozii de plumb sunt plasați în baie, a căror zonă ar trebui să fie de două ori mai mare decât suprafața anozilor Catozii sunt închiși în diafragme poroase ceramice Oxidarea cromului trivalent se realizează la o densitate de curent de - A/dm , o temperatură a electrolitului de - °C Defectele electropoluării metalelor feroase și metodele de eliminare a acestora sunt date în tabel Lustruirea electrostatică a aluminiului și a aliajelor sale Lustruirea mecanică a aluminiului și aliajelor sale este dificil de obținut un grad ridicat de luciu din cauza deformării metalului în timpul prelucrării Calitatea suprafeței pieselor din aluminiu după electrolustruire este mai mare decât în timpul lustruirii mecanice Procesul de electrolustruire a aluminiului poate fi utilizat atât pentru prelucrarea finală, cât și pentru prelucrarea intermediară - înainte de anodizare și vopsire Defecte la electro-lustruirea metalelor feroase si metode de eliminare a acestora Defect Cauza defectului Remediu Lipsă de strălucire, pete galbene Gravarea pe puncte a suprafeței Suprafață mată cu o nuanță albăstruie Densitate scăzută a electroliților Prezența particulelor în suspensie de anhidridă cromică în electrolit Electrolitul nu funcționează Suprafața pieselor este acoperită cu o peliculă maro Ondulări la marginile și găurile pieselor Suprafață mată închisă Temperatura scăzută a electrolitului Densitate mare de electroliți Temperatura ridicată a electrolitului Densitate mare de curent Durată lungă de electroumplere Acumulare de fier peste % Se evaporă electrolitul la o densitate de , g/cm Se încălzește electrolitul la o temperatură de - ° C până când anhidrida cromică este complet dizolvată Lucrați prin electrolit la o densitate de curent de A/dm timp de câteva ore la o temperatură de °C Încălziți electrolitul la o temperatură de - ° C Se diluează electrolitul la o densitate de , g/cm Scădeți temperatura la - °C Reduceți densitatea de curent Reduceți timpul de electrolustruire Oxidați fierul de călcat sau înlocuiți electrolitul cu unul nou Compoziția electroliților (% în greutate) și modul de electrolustruire: ortofosfor acid - naya - Acid sulfuric - Anhidrida cromica - Apa - Densitatea electrolitului, kg/m Temperatura, °C Densitatea curentului, A/dm Timp de reținere, min , - , -IO - - - Catozi din plumb sau oțel inoxidabil Fixarea pieselor pe suspensie în timpul electrolușării trebuie să fie foarte rigidă Este de dorit să amestecați electrolitul cu aer comprimat, ceea ce crește viteza procesului Electrolitul este utilizat pentru electrolușarea pieselor din aluminiu și aliajele sale de tipuri AMg, AMts, D- Pentru aliajele care conțin cantități semnificative de impurități, cum ar fi siliciul, nu se poate obține un luciu bun Odată cu utilizarea prelungită a electrolitului, hidroxidul de aluminiu se acumulează în el, ceea ce înrăutățește calitatea lustruirii Dacă conținutul de hidroxid de aluminiu este mai mare de g/l, acesta trebuie îndepărtat din soluție prin decantare sau filtrare Electrolustruire în electroliți de clorură acetică În electroliții cu acid acetic, este posibilă lustruirea oțelurilor aliaje cu carbon, aluminiu și aliajele acestuia, zinc, staniu etc Utilizarea acestor electroliți, în ciuda versatilității lor, este limitată din cauza creșterii pericol de căldură și explozie Riscul de aprindere crește odată cu creșterea conținutului de anhidridă acetică din amestec Compoziția electrolitului (g/l) pentru electrolustruirea oțelului și re- presa de electroslefuire: Acid percloric Anhidridă acetică Apa Temperatura, °C - Densitatea curentului, A/dm - Timp de reținere, min - Pentru prepararea electrolitului, acidul percloric este introdus lent, în porții mici, în anhidrida acetică, amestecând și răcind continuu amestecul, astfel încât temperatura acestuia să nu depășească - ° C Compoziția electrolitului (% în greutate) pentru electrolustruirea aliajelor de cupru și Ce și modul de electrolustruire” Acid ortofosforic - Anhidrida cromica - Densitatea electrolitului, g/m , -ІО Timp de reținere, min , — Temperatura, °С — Densitatea curentului, A/dm - Catozi de cupru sau plumb Înainte de exploatare, electrolitul este condus sub curent ( Ah/l) cu anozi de cupru Odată cu acumularea a mai mult de , % de crom trivalent în electrolit, oxidarea acestuia se realizează în mod similar cu metoda de lustruire electrostatică a oțelului Pentru electrolustruirea nichelului se folosesc în principal soluții de acid sulfuric sau amestecuri cu acid fosforic Electrolitul acid sulfuric care contine - g/l acid sulfuric este cel mai simplu si mai economic Procedeul se desfasoara la o temperatura de - °C si o densitate de curent de - A/dm Catozii sunt cu plumb Durata lustruirii, în funcție de starea suprafeței inițiale, este de , – min Înainte de începerea funcționării, electrolitul este prelucrat cu un anod de nichel până când se acumulează - g/l de nichel în el Funcționarea electrolitului este posibilă până când sulfatul de nichel se acumulează în el în cantitate de - g/l Utilizarea electrolitului de acid fosforic face posibilă extinderea intervalului de densitate de curent Compoziția electroliților (% în greutate) și modul de electrolustruire: Acid sulfuric * - Pentru o mulțime de ortofosforie - Apa Compoziția electroliților (g/l) pentru modul de electrolustruire: Cianură de argint Cianură de potasiu (liber- Temperatura, °C - Densitatea curentului, A/dm - Timp de reținere, min - electrolustruirea argintului şi Temperatura, °C - Densitatea curentului, A/dm - Timp de reținere, min - Lustruirea chimică este utilizată mai rar decât lustruirea electrochimică, deoarece nu oferă un finisaj în oglindă pe suprafață Cu toate acestea, lustruirea chimică este economică, nu necesită utilizarea surselor de curent și a dispozitivelor de contact Procesul de lustruire chimică este deosebit de eficient pentru piese de dimensiuni mari și configurație complexă Unele compoziții ale soluțiilor și modul de funcționare sunt date în tabel Compoziția soluțiilor și modul de funcționare în timpul lustruirii chimice Metal prelucrat Componentă Conținut, g/l Temperatura, °C Timp, min Oțel inoxidabil Acid sulfuric - - - clasele X H T, acid clorhidric - X si altele Acid azotic - Vopsea portocalie acidă - Cupru, alamă Acid fosforic - - - naya Acid azotic - Acid acetic - Aliaje de aluminiu Acid fosforic - - Până la mărcile AMg, AL D, AD- , naya AMC Acid oxalic - § Caracteristici ale procesului tehnologic de acoperire a suprafețelor interne în timpul cromării Piesele sunt atârnate pe dispozitive de suspensie în așa fel încât să aibă un contact suficient de rigid și să nu se protejeze între ele Secțiunea transversală a dispozitivelor trebuie să fie suficient de mare pentru a asigura trecerea unui curent mare Marginile și colțurile ascuțite ale pieselor trebuie protejate cu dispozitive suplimentare de sârmă, îndoindu-le în conformitate cu forma piesei (Fig ) Anozii suplimentari utilizați pentru a obține acoperiri pe suprafețele interioare ale pieselor nu trebuie să împiedice eliberarea gazelor eliberate în timpul cromării La agățarea unui anod plat, datorită puterii reduse de împrăștiere a electrolitului, cromul nu precipită în adâncimea ștampilei (Fig ) Acest dezavantaj este eliminat prin utilizarea unui anod profilat (Fig ) Bulele de gaz degajat, care afectează negativ calitatea acoperirii, sunt îndepărtate liber atunci când se utilizează un anod perforat (Fig ) Materialul anozilor suplimentari este plumb sau oțel cu plumb Pe fig prezintă anodul pentru cromarea suprafeţelor ţevilor profilate, iar în fig instalaţie dată pentru acoperirea galvanică a suprafeţelor interioare ale conductelor Când se cromează piesele cu caneluri sau găuri laterale, în jurul lor sunt adesea observate zone necromate De aceea, se recomanda inchiderea canelurilor si orificiilor cu dopuri din plumb, fluoroplastic sau alt material rezistent la acidul cromic Orez Conexiune cu fir de ecran: - detaliu, Î - pronoloka de ecranare Orez Agățarea unei ștampile cu un anod plat (cromul nu precipită în adâncimea ștampilei): / - suport matriță, - matriță, - anod, - inel de protecție Orez Întărirea unei ștampile cu un anod de profil (bulele sunt reținute în interiorul ștampilei): - suport de ștampilă, - ștampilă - anod - inel de ecranare Fig Agățarea unei ștampile cu un anod perforat (bulele de gaz sunt îndepărtate liber): - fixare matriță, - ștampilă - anod, - inel de ecranare Fig Anod pentru cromarea suprafeței interioare a țevilor profilate Fig, Instalare pentru acoperirea galvanică a suprafețelor interioare ale țevilor: - duză de etanșare superioară - anozi interni, - colector de electroliți, - cleme de anvelope catodice, - pompă, - etanșare inferioară atașament de filetare § Metode de spălare şi uscare a pieselor Clătire - îndepărtarea de pe suprafață a părților soluțiilor și a produselor de reacție ale operației anterioare înainte de a intra în baia următoare După fiecare operație de curățare sau galvanizare, piesele trebuie clătite bine În funcție de proprietățile soluției de spălat și de configurația pieselor, există mai multe scheme de spălare; într-o singură etapă (Fig , a) - într-o baie de spălare cu apă curentă; curgere directă în mai multe etape (Fig ) și contracurent (Fig , c) - în mai multe băi instalate succesiv cu apă curentă Se numește spălarea în contracurent (în cascadă), în care apa este furnizată în baia de spălare finală, apoi apa din aceasta curge prin gravitație în baia de spălare anterioară și apoi este evacuată în canalizare Orez Scheme de spălare în detaliu: U - baie tehnologica, , - bai industriale Spălarea într-o singură etapă se folosește în liniile automate cu productivitate scăzută după operațiunile de activare, între operațiunile de degresare și decapare Spălarea în două etape se aplică „la prelucrarea pieselor Orez LO / Metode de spălare a pieselor |() A I Korotin in tobe sau clopote, dupa operatii de degresare si galvanizare Clătirea se realizează prin mai multe metode: prin scufundarea pieselor într-o baie cu apă stagnantă (Fig , a); cu apă curentă (Fig ); folosind amestecarea continuă cu aer comprimat și folosind un injector (Fig , c, d); metoda jet folosind duze (Fig ); metoda combinată (Fig , c) Metoda de imersie este utilizată la prelucrarea pieselor pe suspensii dacă acestea au caneluri, fante, adâncituri și la prelucrarea pieselor în vrac Metoda de spălare cu jet este utilizată pentru piese de o configurație simplă (foli, piese plate) și la spălarea soluțiilor vâscoase din acestea Metoda combinată este utilizată pentru spălarea pieselor cu configurație complexă; cu această metodă, piesele sunt scufundate într-o baie de apă, iar apoi, după scoaterea lor din baie, se spală suplimentar cu jeturi direcționate de apă Pentru a economisi apă, spălarea cu apă curentă este înlocuită cu metode mai raționale: jet și combinat În funcție de natura operațiunilor, piesele se spală cu apă rece, caldă ( - °C) sau fierbinte ( - °C) Spalarea in apa calda se foloseste dupa operatii de degresare chimica si electrochimica, decapare a aliajelor usoare, inainte si dupa procesul de oxidare chimica a metalelor feroase, dupa pasivarea invelisurilor de zinc si cadmiu Spălarea în apă fierbinte este operația finală a procesului de galvanizare, se efectuează pentru a încălzi piesele, pentru a accelera uscarea acestora (cu excepția acoperirilor cu zinc cromat și cadmiu, deoarece filmul cromat pasiv nu poate rezista la temperaturi ridicate) Consumul de apă depinde de capacitatea liniei, schema de spălare, configurația pieselor, metoda perdelei etc Un rol important îl joacă nu numai cantitatea de apă utilizată în timpul spălării, ci și calitatea acesteia Apa furnizată atelierului de galvanizare pentru spălare trebuie să fie suficient de curată, cu un conținut minim de săruri și alte substanțe Practic, pentru spălarea pieselor în magazinele de galvanizare se folosește apa din alimentarea cu apă a orașului Pentru a spăla piesele înainte de prelucrare în electroliți, se folosește apă deionizată (purificată din săruri minerale) Apa deionizată sau distilată este, de asemenea, utilizată pentru etanșarea electroliților filmului anodic pe aluminiu Pentru a capta electroliții, de exemplu, la acoperirea cu metale prețioase și în procesul de cromare, se folosește o spălare suplimentară în apă stagnantă Pe lângă reducerea pierderilor de reactivi, utilizarea băilor de colectare reduce cantitatea de substanțe chimice care intră continuu în apa uzată După spălarea finală, piesele sunt uscate cu aer cald în dulapuri de uscare de tip SNOL cu un interval de temperatură de la la ° C Piesele mici sunt uscate în centrifuge § Domeniul de aplicare al electroformarii Galvanoplastica este o metodă electrochimică de fabricare a diverselor produse, în timpul căreia metalul depus reproduce plastic forma suprafeței pe care este depus Descoperirea copierii galvanoplastice îi aparține lui B S Jacobi, care a fost primul care a făcut un clișeu pentru tipărirea bancnotelor de hârtie prin acumularea electrolitică a cuprului Această metodă a primit imediat aplicare tehnică În prezent, galvanoplastia este utilizată pe scară largă într-o mare varietate de domenii ale tehnologiei și artei aplicate Galvanoplastia realizează o mare acuratețe a reproducerii reliefului complex Această proprietate a condus la utilizarea electroformarii în producția de forme stereotip tipărite, copii, gravuri, ștampile pentru ștanțare și matrice Procesele galvanoplastice sunt utilizate pentru fabricarea foliilor metalice, a ochiurilor fine precise și a diferitelor ecrane, a produselor goale de forme complexe, a ghidajelor de undă etc Principalele operații tehnologice ale fabricației galvanoplastice a produselor: ) realizarea unei modele (matriză) a produsului, ) pregătirea suprafeței matriței, ) aplicarea unui strat conductor (pentru matrițe nemetalice) sau aplicarea unui strat separator (pentru matrițe metalice), ) formarea electrochimică de metal, ) separarea formei de exemplarul primit, ) finisarea produselor § Alegerea materialului matriței și tehnologia fabricării acestuia Forma pe care este depus metalul poate fi fie o copie a originalului, fie produsul original în sine În cele mai multe cazuri, originalul nu este utilizat, deoarece acest lucru se datorează posibilității de deteriorare Matrița reprezintă baza pentru depunerea electrolitică a metalului și este imaginea negativă a articolului fabricat și a catodului din baie Pe fig arată raportul dintre formă și produse Din natura formei, din material, / Orez Raportul dintre formă și detaliu: - forme, - forme cu metal construit, - detaliu IO* precizia de fabricație și rugozitatea suprafeței depind în mod semnificativ de calitatea produsului rezultat Formele pot fi realizate dintr-o varietate de materiale - metale, materiale plastice, gips, compoziții de ceară etc În funcție de gradul de utilizare, toate soiurile de forme galvanoplastice pot fi împărțite în două grupe principale: destructibile (de unică folosință), permanente (acțiune multiplă) În producția în serie de produse, este recomandabil să folosiți forme indestructibile Atunci când alegeți un material de matriță, este necesar să luați în considerare o serie de factori: precizia specificată a produsului, complexitatea formei sale geometrice și stabilitatea materialului de matriță în electroliți Formele metalice sunt fabricate din oțel, plumb, aluminiu și aliajele sale sau aliajele fuzibile Formele din oțel sunt indestructibile, așa că sunt folosite la fabricarea pieselor în cantități mari, precum și în cazul în care configurația piesei permite o despicare fără a compromite integritatea produsului Pentru fabricarea unei matrițe metalice se folosește oțel crom-nichel de calitate X H sau X H T Din el se pot realiza forme precise, deși din punct de vedere al rezistenței mecanice este inferioară oțelurilor inoxidabile cu crom de clase X , X , X Cu toate acestea, oțelurile cu crom nu sunt stabile în soluții acide, așa că pot fi utilizate numai pentru depunerea metalelor din electroliți alcalini Formele de plumb sunt folosite pentru a face copii din originale metalice, care au dimensiuni mici și nu se deformează la presiuni de până la kPa Avantajul plumbului ca material de matriță este o bună conductivitate electrică, ductilitate și nicio contracție Aluminiul și aliajele sale sunt utilizate ca material pentru forme ireversibile (distructibile) la fabricarea produselor goale complexe de orice configurație, cu precizie dimensională ridicată (până la – μm) și orice grad de rugozitate a suprafeței Formele metalice din aluminiu se dizolvă după ce metalul este depus pe ele în soluții de acizi și alcalii, astfel încât astfel de forme sunt scumpe Cu toate acestea, costul lor crescut se plătește cu o calitate mai bună a produsului rezultat Pentru a economisi metal și substanțe chimice, matrițele sunt realizate, dacă este posibil, fie goale, fie găuri de dimensiune maximă sunt găurite în ele, astfel încât grosimea peretelui matriței să nu fie mai mică de , - mm Modelele complexe și mari pot fi turnate în gol din părți separate, care sunt apoi sudate Forme de aliaje cu punct de topire scăzut se obțin prin topirea lor la temperaturi scăzute Aceste aliaje, compuse din cantități variate de bismut, plumb, staniu și cadmiu, au un punct de topire de la la ° C Stabilitatea dimensională a matrițelor din aliaj fuzibil este mai mică decât cea a matrițelor metalice solubile Formele din plastic pot fi atât returnabile, cât și și solubil O matriță din plastic este realizată prin prelucrarea directă a unei piese de prelucrat sau prin realizarea unei copii dintr-un original metalic cu plastic moale Se mai folosesc metode de turnare și presare Se folosesc acrilați, rășini epoxidice și siliconice, clorură de polivinil, celuloid și alte materiale plastice Formele returnabile din plastic reduc acuratețea și reproductibilitatea produselor în comparație cu cele din metal Cloroformul, acetona, benzenul sunt folosite pentru a dizolva plexiglasul cu greutate moleculară mică Polistirenul și materialele plastice spumă pe baza acestuia sunt dizolvate în stiren sau benzen Formele din gips sunt realizate din gips, care are o rezistență bună și poate fi îndepărtat cu ușurință de pe orice original Dezavantajul gipsului este higroscopicitatea sa, adică absorbția umidității din aer Pentru a face o matriță, gipsul uscat, zdrobit cu grijă este amestecat cu apă până la o masă groasă, apoi masa rezultată este aplicată pe original, presată și menținută timp de - minute până se întărește Formele din aliaje de ceară sunt folosite în electroformarea artistică, la fabricarea plăcilor etc Formele de ceară sunt ieftine și au o bună aderență la stratul conductor electric aplicat Dezavantajul formelor de ceară este inadecvarea lor pentru utilizare repetată Pentru pregătirea matrițelor, masa de ceară se topește în cazane cu cămașă de abur, apoi se toarnă cu grijă în forme preîncălzite Se răcește încet pentru a evita formarea de crăpături și bule La fabricarea matrițelor de ceară trebuie să se țină cont de contracție - proprietatea cerii de a scădea în dimensiune atunci când se răcește Contracția cerii facilitează foarte mult separarea matrițelor de ceară de original Compozițiile de ceară care nu se contracție au devenit, de asemenea, răspândite și sunt utilizate pentru fabricarea pieselor care necesită precizie dimensională ridicată și calitate a suprafeței § Metode de aplicare a straturilor separatoare si conductoare Înainte de depunerea metalelor, suprafața matrițelor galvanoplastice este supusă unui tratament special La utilizarea formelor nemetalice, o astfel de prelucrare constă în aplicarea unui strat conductiv electric Stratul conductiv se depune sub formă de pelicule subțiri de grafit fin, metale sau compuși metalici Există mai multe moduri de a aplica un strat conductiv Pentru grafitizare se folosește grafit purificat și zdrobit, cernut printr-o sită, iar particulele de grafit trebuie să fie sub formă de fulgi și să nu fie foarte mici Grafitul poate fi aplicat uscat sau umed În metoda uscată, grafitul este frecat mecanic cu perii moi de păr dar în suprafață până când îi dă un luciu metalic, excesul de grafit este eliminat de un curent de aer Grafitul este foarte adeziv și aderă bine la suprafața matriței Uneori, grafitul este aplicat sub formă de suspensie într-un solvent organic Grafitul are o rezistivitate mare si de aceea, pentru a creste conductivitatea electrica a stratului de grafit, i se adauga pulberi metalice (cupru, bronz, argint) sau grafitul este tratat cu o solutie de azotat de argint, urmat de reducerea lui la metal Reducerea chimică a metalelor din soluțiile apoase ale sărurilor acestora este una dintre cele mai comune metode de aplicare a unui strat conductor Peliculele de argint și cupru sunt cele mai utilizate Argintul este redus din soluții de azotat de argint AgNO sau sare complexă de amoniu Ag(NH ) NO Ca agent reducător se folosesc soluții de formol, glucoză, sare Segpet etc Argintarea chimică se efectuează la o temperatură de - ° C În acest caz, viteza de reducere a metalului încetinește, dar acoperirea este mai dens și fin cristalin Cuprul este recuperat din soluții care conțin sulfat de cupru, sodă caustică și gliceridă Formalina, sarea Segnst sunt folosite ca agent reducător Placarea chimică cu cupru se realizează la temperatura camerei În procesul de placare cu cupru, piesele trebuie scuturate sau agitate periodic Durata placajului cu cupru este de aproximativ de minute Înainte de placarea chimică cu cupru, suprafața formelor nemetalice este supusă unui tratament preliminar (sensibilizare) cu o soluție de clorură de staniu în acid clorhidric Acest tratament crește aderența metalului la suprafață și accelerează procesul de recuperare Temperatura soluției este de - °C, timpul de menținere este de aproximativ minute După aceea, piesele sunt spălate bine în apă rece pentru a crea o peliculă stanosă După tratarea cu clorură de staniu, este necesară și activarea suplimentară a suprafeței într-o soluție de clorură de paladiu cu acid clorhidric Temperatura soluției - °C, timp de tratament - minute Stratul conductiv poate fi obținut prin aplicarea unor pelicule conductoare electric de sulfuri metalice pe suprafața matriței Există și metode de reducere termică a metalelor din compușii gazoși și a pastelor speciale ale acestora aplicate pe suprafața ceramică cu ardere ulterioară Înainte de a utiliza matrițe metalice, este necesar să se aplice pe suprafața acestora un strat separator care să împiedice aderența la acoperire Straturile de separare pot fi pelicule de oxizi și săruri ale anumitor metale, grăsimi, uleiuri, cea mai mică pulbere de grafit etc În funcție de materialul matriței de pe suprafața sa, chimic s, ki aplica folii de oxid, cromat sau sulfuri obtinute prin prelucrare in solutii de dicromat de potasiu, acid cromic si sulfura de sodiu După aplicarea stratului de separare, matrița este spălată rapid și agățată sub curent într-o baie galvanică pentru a preveni dizolvarea stratului de separare Un strat separator sub forma unui film gras sau ceros se obtine prin umezirea suprafetei matritei cu eter, benzina sau alcool După ce se usucă, rămâne o peliculă subțire de grăsimi dizolvate sau ceară Stratul de separare a grafitului este aplicat prin imersarea matriței încălzite în grafit coloidal diluat și îndepărtat cât este încă fierbinte A Filmele de ceară și grafit facilitează separarea muștei extinse de suprafața matriței § Mod de funcționare și compoziție a electroliților pentru formarea metalelor Pentru alimentarea cu curent la formele nemetalice se folosesc diverse dispozitive de contact Conductorul este un fir de cupru situat de-a lungul marginilor formei în afara suprafeței de lucru în câmpuri speciale Contactarea se realizează înainte de aplicarea stratului conductor pe suprafața matriței Dispozitivul de contact trebuie să se potrivească perfect pe stratul conductor și să nu îl deranjeze Depunerea metalelor pe o suprafață acoperită cu un strat conductor sau separator se efectuează inițial în electroliți de cupru și nichel ușor acizi Aplicarea stratului primar de curse de metale („strângere”) este necesară pentru ca formele cu straturile depuse pe suprafața lor să nu se prăbușească atunci când sunt expuse la electroliți agresivi (puternic acizi) Strângerea trebuie efectuată în condiții care să asigure producerea de depuneri metalice elastice cu solicitări interne scăzute, pentru a se evita ruperea peliculei metalice din matriță Următorii electroliți sunt utilizați pe scară largă în acest scop Compoziția electrolitului de placare cu cupru sulfat (g / l) și modul de placare cu cupru: Sulfat de cupru - Temperatura, °C - Acid sulfuric — Densitatea curentului, A/dm - Etanol - Compoziția electrolitului pirofosfat (g / l) n modul de placare cu cupru: Acid pirofosforic de cupru - Amoniac, apos % p , - Pirofosfat de potasiu - Temperatura, °C - Acid citric — Densitatea curentului, A/dm , — , Electrolitul pirofosfat, datorită capacității sale bune de împrăștiere, este utilizat în formarea de părți cu configurație complexă, precum și pentru construirea straturilor de cupru pe forme prefabricate și formarea de „cămăși de protecție” pe materialele care sunt instabile în electroliții acizi Compoziția electrolitului de nichelare sulfamic (g/l) și modul de nichelare: Nichel sulfamipovokis- Zaharină , - , ly - Temperatura, ° С - Acid boric — Densitatea curentului, A/dm - Clorura de nichel - Când se utilizează electroliți de placare cu nichel sulfamic, procesul poate fi efectuat la densități de curent semnificative pentru a obține depozite moi de nichel cu tensiuni interne scăzute La „strângerea” matrițelor din materiale nemetalice, este necesar să se respecte cu strictețe regimul de temperatură, astfel încât temperatura matriței să corespundă temperaturii electrolitului, altfel metalul se poate desprinde Procesul de „tragere” durează de la de minute la ore, iar la atingerea unei grosimi a stratului de – μm, piesa este transferată într-o baie cu un electrolit mai concentrat, care funcționează cu agitare și încălzire, drept urmare este posibil să se construiască stratul de metal într-un ritm mai rapid Acidul sulfuric, fluorura hidroborică și electroliții fluorosilici sunt utilizați pentru a forma cuprul Compoziția electroliților (g/l) pentru creșterea și modul de creștere a nichelului: Secera de nichel - Temperatura, °C - Clorura de nichel — Densitatea curentului, A/dm - Acid boric - Aditivii organici din electroliții de nichel pentru electroformare nu sunt utilizați pentru a evita fragilitatea crescută a depozitelor Pentru o purificare completă de contaminanții organici, electrolitul este filtrat prin cărbune activ Pentru a obține precipitații cu cerințe crescute pentru caracteristicile electrice, se utilizează formarea straturilor de argint depuse în principal din electroliți de cianuri de argint La sfârșitul formării galvanoplastice a metalului, este necesar să se separe matrița de produsul finit Separarea se realizează de-a lungul stratului de separare (pentru matrițe metalice) și de-a lungul stratului conductor (pentru matrițe nemetalice) În acele cazuri în care proiectarea matriței vă permite să separați metalul extins fără a deteriora matrița, se realizează pilirea sau tăierea marginii metalului extins până când stratul de separare este expus Apoi, cu ajutorul unei lame de cuțit sau a altui obiect subțire introdus de-a lungul perimetrului produsului, copia metalică este separată cu grijă de matriță În alte cazuri, diferența dintre coeficienții de dilatare ai metalului și matriței este utilizată pentru a facilita separarea (de exemplu, la scufundarea formelor de sticlă în apă fierbinte) Forme din aluminiu și aliajele acestuia, având o configurație complexă gurația, care nu permite separarea mecanică a copiilor, se dizolvă în alcalii fierbinți sau acid clorhidric Formele de aliaje fuzibile și ceară vor fi topite prin încălzire Acoperirile metalice după separarea din matriță sunt prelucrate în continuare De exemplu, suprafața frontală a matrițelor pentru presarea materialelor plastice este cromată pentru a crește rezistența la uzură Partea inversă a sulițelor pentru îngroșare se toarnă cu un cerb la o grosime de - microni § Cazuri speciale de galvanoplastie Producția de țevi cu pereți subțiri prin electroformare La fabricarea țevilor drepte de cupru de diferite diametre, cuprul este construit pe o matrice realizată exact în funcție de dimensiunea interioară a țevii Ca material pentru matrice se folosesc oțel inoxidabil clasele X II T, E etc Oțelurile carbon cromate nu sunt folosite din cauza prezenței unei pelicule pasive de crom pe suprafață Acumularea cuprului se realizează într-un electrolit de sulfat de cupru cu o densitate de curent de până la A/dm* Îndepărtarea stratului de cupru crescut se efectuează în timpul rulării între role oblice, dând o creștere a diametrului cu , – , mm Galvanizarea poate fi utilizată pentru a obține tuburi subțiri de cupru fără sudură ( , - , mm) care nu se scurg sub presiune La fabricarea țevilor cu profil complex, când matricea nu poate fi îndepărtată mecanic, materialele pentru matrice sunt alese astfel încât, la sfârșitul procesului, să poată fi topite sau dizolvate Datorită faptului că aliajele fuzibile și ceara se contractă, matricele (miezul) sunt realizate din aluminiu sau aliajele acestuia Apoi miezul este măcinat și lustruit cu grijă, după care este degresat într-un solvent organic și într-o soluție alcalină După activarea într-un amestec de acizi azotic și fluorhidric, miezul de aluminiu este mai întâi strâns într-o baie cu o concentrație scăzută de acid la o densitate mare de curent și apoi se formează un strat suplimentar de cupru La sfârșitul extensiei, miezul de aluminiu este dizolvat în sodă caustică sau acid clorhidric, iar suprafața interioară a tubului de cupru este acoperită cu argint Pe fig prezintă un ghid de undă electroformat Producerea ochiurilor metalice prin electroformare Pentru fabricarea ochiurilor metalice cu orice număr de găuri de o configurație și dimensiune date, este necesar să se facă o matriță Materialul pentru matrița reutilizabilă este de obicei cupru, alamă sau aluminiu Materialul selectat este lustruit cu grijă, degresat și acoperit cu un strat fotosensibil După aplicarea pe o placă metalică, stratul fotosensibil este uscat, suprapus un negativ de grilă este plasat pe el și expus într-un cadru de plan După expunere, imaginea rețelei este dezvoltată, în timp ce zonele neluminate sunt dizolvate și îndepărtate de pe suprafața plăcii de metal Pentru o aderență mai puternică a imaginii la suprafața metalului, acesta este bronzat Apoi placa metalica este verificata cu atentie si, in prezenta locurilor defecte, acestea sunt acoperite cu lac bituminos sau alt lac rezistent chimic După uscare, placa este plasată într-o baie de gravare până când metalul de pe zonele neprotejate este gravat la adâncimea necesară ( , – , mm) După aceea, imaginea este umflată Golurile rezultate din metal sunt umplute cu un material de umplutură, cum ar fi plasticul, iar partea frontală este acoperită cu un strat subțire de nichel Placarea cu nichel a matriței se face pentru a facilita aplicarea stratului de separare necesar pentru realizarea copiilor, în plus, nichelul este mai dur decât cuprul și se pot face mai multe copii din matrița de nichel Ryas Ghid de undă electroformat de înaltă precizie Orez Separarea plasei de cupru de model Formele finite sunt acoperite cu un strat de separare și atârnate în băi pentru formarea cuprului După realizarea grosimii dorite, plasa de cupru este separată de matriță (Fig ) O metodă de construire a matricelor în producția de discuri de gramofon Forma pentru matricele unui disc de gramofon este pregătită prin înregistrarea mecanică pe un disc de tonă, care este un disc subțire de metal cu un strat de lac special aplicat pe acesta Stratul conductor este aplicat fie prin placare chimică cu argint, fie prin pulverizare catodică cu aur „Strângerea” primară se face cel mai adesea cu nichel, deoarece are o rezistență mai mare la coroziune și duritate în raport cu cuprul La sfârșitul „strângerii” cu nichel, discul de ton este transferat pe electrolit de sulfat de placare cu cupru, unde cuprul este construit la grosimea necesară Numai o singură copie metalică poate fi îndepărtată de pe disc - „originalul principal”, din care sunt apoi îndepărtate a doua, a treia etc înainte de a utiliza copii impare ca matrice și pentru presarea plăcilor, părțile frontale ale acestora sunt cromate până la o grosime de până la microni Grosimea matricei finite este de , - , mm Matricele finite sunt introduse în matrițe de oțel și plasate în prese, pe care sunt presate discuri de gramofon din plastic § Depunerea metalelor în instalaţiile de electrovid presiune asupra gaz inert cu Perechi Există diverse metode de obținere a foliilor subțiri de metal Una dintre astfel de metode este depunerea în vid a straturilor subțiri, a căror grosime variază de la , la , µm la depunerea metalelor nobile (aur, argint, platină) și până la µm la aplicarea straturilor de zinc, cadmiu și cupru Depunerea peliculelor metalice se realizează în instalații speciale (Fig ) într-un mediu de rând de i - IO- Pa Ca evaporatoare se folosesc fire, benzi, „barci”, incalzite de curentul care trece prin ele Capacul de praf /, etanșând întregul sistem, este instalat pe masa de montare Într-un evaporator dintr-un metal refractar (wolfram sau molibden) se pune metalul de pulverizat Metalul de pulverizat trebuie să fie de puritate ridicată Evaporatorul este încălzit până când presiunea de vapori a metalului evaporat depășește presiunea din sistemul de vid Vaporii metalului evaporat se depun pe toate suprafețele, având o temperatură mai scăzută, inclusiv substratul' , formând în același timp un strat subțire, neted și dens de metal acoperit bine aderat la bază Coeficientul de dilatare termică al materialului substratului trebuie să fie cât mai apropiat de coeficientul de dilatare termică al metalelor pulverizate Pentru fabricarea substraturilor se utilizează cel mai des sticlă, sticlă-ceramică și ceramică Metoda depunerii în vid face posibilă obținerea de pelicule subțiri de metal cu straturi alternative de mai multe metale de diferite grosimi și forme În acest caz, pe aceeași instalație se obțin diferite filme subțiri de metal Avantajele metodei în vid sunt absența fragilizării cu hidrogen, posibilitatea depunerii de aluminiu, titan și alte metale care nu pot fi obținute prin galvanizare Dezavantajele includ complexitatea echipamentului, Kistoinaku o căpușă I La pompa de vid Orez Depunerea inteligentă în vid a foliilor subțiri de metal - capac, - substrat, - filament de încălzire, - metal pulverizat procese de pregătire și acoperire, în special pe piese de formă complexă întrebări de testare Cum sunt indicate pe desene tipurile de prelucrare suplimentară a acoperirilor galvanizate? Ce sunt „inhibitorii”, la ce se folosesc? Care sunt avantajele lustruirii electrochimice față de lustruirea mecanică? Enumerați materialele folosite la fabricarea matrițelor de electroformare Care este esența metodei de depunere a metalului în vid? CAPITOLUL XIII STANDARDIZAREA SI CONTROLUL CALITATII PRODUSULUI § Sistem de standardizare de stat și principalele sale sarcini Cel de-al -lea Congres al PCUS a acordat o atenție deosebită necesității fiecărei îmbunătățiri posibile a calității produselor Îmbunătățirea calității produselor în toate ramurile economiei naționale este o condiție necesară pentru ridicarea nivelului material și cultural de trai al poporului sovietic Complexitatea și diversitatea faptelor care afectează calitatea produselor industriale necesită o abordare sistematică și științifică a soluționării problemei managementului calității produselor Unul dintre cele mai importante sisteme de management al calității de stat este Sistemul de standardizare de stat Standardizarea este înțeleasă ca procesul de stabilire și aplicare a regulilor cu scopul de a eficientiza activitățile într-un anumit domeniu în beneficiul și cu participarea tuturor părților interesate, în special pentru a realiza economii universale optime, cu respectarea condițiilor de funcționare (utilizare) și cerințe de siguranță Principalele obiective ale standardizării sunt accelerarea progresului științific și tehnologic, creșterea productivității muncii, îmbunătățirea calității produselor, asigurarea unității și acuratețea măsurătorilor în țară, stabilirea unor sisteme uniforme de documentare și asigurarea siguranței lucrătorilor Rezultatul muncii specifice de standardizare este un standard Standardul este un document de reglementare și tehnică care stabilește un set de norme, reguli, cerințe pentru obiectul standardizării și aprobat de autoritatea competentă Standardele din Uniunea Sovietică se încadrează în următoarele categorii: Standard de stat al URSS (GOST), industrie (OST), republican (PCT) și standard de întreprindere (STP) În prezent, standardele CMEA, care sunt în vigoare în țările socialiste și introduse în URSS ca standarde de stat, sunt utilizate pe scară largă Standardele de stat sunt obligatorii pentru utilizare de către toate întreprinderile și organizațiile și instituțiile din țară Sunt aprobate de Standardul de Stat al URSS Standardele de stat sunt stabilite pentru grupuri de produse sau tipuri individuale de produse și, de regulă, conțin caracteristicile tehnice complete ale produselor standardizate Acestea prevăd ce tipuri, tipuri, mărci, articole, forme și dimensiuni de produse și materiale ar trebui să fie produse și cu ce indicatori și standarde de calitate În același timp, sunt prevăzute reguli de acceptare și metode de testare care sunt necesare pentru verificarea standardelor, cerințelor și caracteristicilor stabilite § Controlul calității produsului Calitatea produsului este un set de proprietăți ale produsului care determină adecvarea acestuia pentru a satisface anumite nevoi în conformitate cu scopul Organizarea controlului calității produselor este un sistem de măsuri tehnice și administrative care vizează asigurarea producției de produse cu un nivel de calitate care să respecte pe deplin cerințele documentației de reglementare Controlul calității produselor la întreprindere joacă un rol primordial, iar eficiența producției depinde în mare măsură de perfecțiunea, echipamentul tehnic și performanța acesteia Principalele obiecte ale controlului tehnic în producție sunt materiile prime și materiile prime, regimurile tehnologice și produsele finite Controlul poate avea diferite forme și poate rezolva diverse probleme în legăturile sistemului de management al calității produsului Controlul primar al calității produselor este efectuat de un lucrător de producție cu o participare redusă a controlorului Controlul operațional este controlul produselor efectuat după finalizarea unei anumite operațiuni a procesului tehnologic Controlul activ se efectuează în procesul de fabricație a produselor folosind instrumente și instrumente de măsurare Controlul recepției - controlul produselor finite după finalizarea tuturor operațiunilor ciclului tehnologic Pe baza rezultatelor unui astfel de control, se ia o decizie privind adecvarea produselor pentru livrare sau utilizare Control continuu - control, in care decizia privind calitatea produselor controlate se ia pe baza rezultatelor verificarii fiecarui detaliu Cu toate acestea, nu este întotdeauna fezabilă din punct de vedere economic să se aplice această formă de control, prin urmare, control selectiv, în care decizia privind calitatea întregului lot se ia pe baza rezultatelor verificării mai multor piese prelevate din lot ѵ / Controlul de inspecție - inspecție repetată și selectivă a pieselor de către inspectorii WGC și o comisie specială formată din proiectanți de frunte, tehnologi și controlori Controlul consumatorului se aplică în cazurile în care un lot de piese de la un magazin la altul ajunge cu defecte Metoda statistică de control vă permite să analizați în mod precis și obiectiv calitatea pieselor de întreținere a producției, să identificați în timp util abaterile emergente în operațiuni și să efectuați reglementarea necesară și precisă a proceselor de producție Sistemul de atestare a produselor industriale Standardul de stat al URSS a elaborat și aprobat „Prevederile de bază pentru un sistem unificat de certificare a calității produselor industriale”, care combină sistemele de certificare de stat, sectorială și de fabrică care funcționează în industrie Acest sistem acoperă un set de măsuri pentru a evalua nivelul de calitate al tuturor produselor industriale Toate produsele sunt certificate în trei categorii principale de calitate: cea mai înaltă, prima și a doua Cea mai înaltă categorie include produsele care îndeplinesc sau depășesc realizările tehnologiei autohtone și străine în ceea ce privește indicatorii lor tehnici și economici Produsele clasificate ca categoria de cea mai înaltă calitate sunt marcate cu Marca de Calitate de Stat Prima categorie de calitate include produsele ai căror indicatori tehnico-economici respectă cerințele standardelor și specificațiilor actuale În a doua categorie sunt incluse produsele care nu îndeplinesc cerințele moderne ale economiei naționale, sunt învechite și sunt supuse modernizării sau scoaterii din producție Certificarea calității produsului se realizează de către comisiile de stat, industrie și fabrici § Serviciul metrologic Metrologie - un păianjen despre măsurători, metode și mijloace de asigurare a unității lor și modalități de a obține acuratețea necesară Metrologia este baza științifică a tuturor tehnologiilor de măsurare Serviciul metrologic realizează standardizarea unităților de măreție fizică, reproducerea lor cu ajutorul standardelor, transferul dimensiunilor unităților la toate mijloacele de măsurare și supraveghere utilizate în țară, respectarea standardelor și calitatea produselor Sarcina metrologiei este de a menține uniformitatea măsurătorilor în țară Această sarcină este realizată prin crearea de standarde și imagini instrumente digitale de măsură pentru reproducerea unităților de măsură pentru transferul acestora la măsuri și instrumente de lucru Standardul este reprodus cu cea mai mare acuratețe posibilă într-o anumită stare a științei și tehnologiei Transferul dimensiunii unei unități (de exemplu, o unitate de lungime - un metru) de la standard la instrumentele de măsurare de lucru se realizează conform așa-numitei scheme de verificare O schemă de verificare este un document care stabilește mijloacele, metodele și acuratețea transferului mărimii unei unități de la un standard la instrumente de măsurare de lucru În URSS, unitatea de măsură și corectitudinea tuturor instrumentelor de măsurare utilizate în economia națională sunt asigurate de Standardul de stat al URSS, care se ocupă de serviciul metrologic de stat, care reprezintă o rețea largă de institute de cercetare metrologică, centre de metrologie şi laboratoare de supraveghere de stat Controlul instrumentelor de măsurare dimensională în toate verigile de producție ale întreprinderii este efectuat de către laboratorul central de măsurare (CIL), care include diferite laboratoare de măsurare și puncte de control și calibrare (CCP) conform întreținerea magazinelor din fabrică CIL realizează elaborarea și implementarea schemelor de verificare, monitorizează funcționarea și starea instrumentelor de măsurare și depunerea acestora spre verificare § Tipuri de defecte și defecte la acoperirile metalice La controlul acoperirilor galvanice în aspect, piesele sunt împărțite în bune, defecte și defecte Piesele defecte sunt cele care necesită îndepărtarea unui strat de calitate scăzută și aplicarea unuia nou, precum și rafinarea fără • Defecte ale acoperirilor galvanice si modalitati de eliminare a acestora Defect Cauza defectului Remediu Aderență insuficientă a acoperirii la bază Dendritele de-a lungul marginilor piesei Acoperire granuloasă care se sfărâmă Suprafață de acoperire rugoasă Lipsa de acoperire Neregularitatea acoperirii în locuri greu accesibile de pe suprafața piesei Pregătirea nesatisfăcătoare a suprafeței Creșterea densității curentului catodic Fără aditivi, temperatură ridicată a electrolitului Electrolitul este contaminat • cu particule solide Compoziție incorectă a electroliților, defecțiuni ale echipamentelor electrice Dispunerea neuniformă a pieselor pe umerase Pregătirea suprafeței Reduceți densitatea de curent Introduceți aditivi, reduceți temperatura electrolitului Filtrați electrolitul Corectați electrolitul, depanați echipamentul electric Schimbați poziția pieselor pe umerase îndepărtarea stratului de acoperire, de exemplu, prelucrarea zonelor sublustruite Defectele acoperirilor galvanice includ arderea, sâmburele, delaminarea, decojirea etc J Defecte ale acoperirilor galvanizate apar din următoarele motive: pregătirea slabă a suprafeței, încălcarea procesului de depunere, compoziția incorectă a electrolitului, contaminarea excesivă a electrolitului, aranjarea necorespunzătoare a pieselor în raport cu electrozi Cele mai frecvente defecte ale acoperirilor galvanizate și modalitățile de a le elimina sunt prezentate în tabel Piesele care nu sunt fabricate în conformitate cu documentația tehnică sunt considerate defecte Căsătoria acoperirilor galvanice include supragravarea, deteriorarea mecanică, focarele de coroziune, eterogenitatea produselor laminate, scara laminată, coji, fisuri, pori, delaminații relevate după gravare, lustruire, șlefuire și alte tipuri de prelucrare § Metode de determinare a grosimii acoperirii Determinarea grosimii acoperirilor este unul dintre criteriile principale pentru conformitatea unei acoperiri cu cerințele tehnice și economice Alegerea metodei de determinare a grosimii depinde de mulți factori ai tipului de acoperire, de precizia măsurării, de admisibilitatea distrugerii acoperirii sau a piesei în sine Deoarece grosimea stratului de metal acoperit nu este aceeași în diferite puncte, este necesar să se determine nu numai grosimea medie a acoperirii, ci și grosimea minimă în anumite părți ale piesei Metodele de control al grosimii stratului de acoperire sunt împărțite în distructive și nedistructive metode distructive Metoda prin picurare se bazează pe dizolvarea stratului de acoperire cu picături de soluție aplicate pe suprafața piesei și menținute pentru o anumită perioadă de timp Grosimea acoperirii este determinată de numărul de picături cheltuite la dizolvarea acoperirii conform formulei: H=pc(n- , ), unde //k este grosimea acoperirii îndepărtată de o picătură de soluție pentru un timp dat; n este numărul de picături folosite pentru a dizolva stratul de acoperire Această metodă este utilizată pentru a măsura grosimea acoperirii pe piese mari și determină nu media, ci grosimea locală a acoperirilor Metoda este simplă, dă o eroare semnificativă (la o grosime de μm sau mai mult până la %), deoarece picăturile individuale dizolvă metalul în mod inegal Metoda cu jet este o variație a metodei prin picurare și se bazează pe dizolvarea acoperirii cu o soluție care este furnizată la suprafața piesei controlate sub forma unui jet la o anumită viteză Orez Aparat electrojet pentru determinarea grosimii stratului de acoperire Grosimea stratului de acoperire se calculează din timpul necesar pentru dizolvarea acoperirii: / =//t-t, unde H? —grosimea stratului îndepărtat \?a s, μm; t este timpul necesar pentru dizolvarea acoperirii, s Pentru a determina grosimea stratului de acoperire se folosește un dispozitiv electrojet (Fig ) Dispozitivul constă dintr-o pâlnie de picurare cu robinet Un tub capilar este atașat la capătul inferior al pâlniei folosind un tub de cauciuc , din care soluția este furnizată la suprafața probei Tubul capilar este calibrat în așa fel încât la o temperatură de - ° C și presiune constantă în s, ( ± ) ml de apă distilată să curgă din pâlnie O presiune constantă este stabilită folosind un tub de sticlă , care este introdus prin dopul în gâtul pâlniei și are o deschidere pentru aerul care intră în pâlnie Capătul inferior al tubului de sticlă trebuie să fie în soluție la o distanță de ( ± ) mm de capătul tubului capilar Un termometru și un tub sunt introduse în mufa , în capătul închis al căruia este lipit un fir de platină , conectat printr-o sursă de curent la un galvanometru zero, acul căruia se abate când stratul se dizolvă și baza apare metalul sau substratul Piesa trebuie izolata de suportul metalic pe care este montat aparatul si amplasata la o distanta de - mm de capatul tubului capilar În cazul unei suprafețe curbe a piesei, unghiul dintre suprafață și axa capilarului este ( ± )' Această metodă este concepută pentru a măsura rapid grosimea locală a acoperirilor metalice cu un singur și mai multe straturi, pe suprafețe plane și cilindrice suprafețe de schi cu o suprafață de cel puțin , cm În acest caz, profilul piesei nu trebuie să împiedice scurgerea soluției Metoda coulometrică se bazează pe dizolvarea anodică a unei zone de acoperire cu o suprafață calibrată și un curent stabilizat Grosimea este calculată din cantitatea de energie electrică necesară pentru îndepărtarea metalului de acoperire Un semn al sfârșitului procesului este un potențial salt în momentul expunerii metalului de bază Pentru a determina grosimea acoperirilor galvanizate, se utilizează o instalație galvanometrică, a cărei schemă este prezentată în Fig - A Și Korotin mok și pentru a crește suportul Orez Schema unei instalații coulometrice pentru determinarea grosimii acoperirilor galvanizate: - celula galvanica, - sursa de curent continuu - miliampermetru, - voltmetru, - comutator - comutator inversor Această metodă poate măsura grosimea acoperirilor multistrat (de la , la µm) cu o precizie de ± % / / Metoda metalografică se bazează pe determinarea / grosimii acoperirii cu ajutorul microscopului pe o secțiune transversală a unei piese Pentru a măsura grosimea acoperirii, se realizează o secțiune subțire cu o secțiune transversală a acoperirii Planul acoperirii trebuie să fie perpendicular pe planul secțiunii Pentru a preveni obstrucția suprafeței tăiate a secțiunii, se toarnă cu aliaje fuzibile, plexiglas, polistiren În continuare, tăietura trebuie șlefuită și lustruită Prelucrarea secțiunii se efectuează la un unghi de ° față de acoperire și nu de-a lungul sau peste acoperire pentru a evita „lubrificarea” metalelor Metoda metalografică este utilizată pentru a măsura grosimea acoperirilor metalice cu un singur și mai multe straturi, dar este destul de laborioasă și, prin urmare, este utilizată în principal ca metodă de arbitrare metode nedistructive M e t o d o d r a t grosimea constă în măsurarea dimensiunilor piesei înainte și după acoperire cu ajutorul unui micrometru, comparator etc Eroarea de măsurare pentru această metodă este de ± µm, astfel încât poate măsura grosimi mari de acoperire Metoda greutății se bazează pe cântărirea pieselor înainte și după acoperire și este utilizată pentru a determina grosimea medie a acoperirilor cu un singur strat pe piese mici Eroarea relativă a metodei este de ± % La măsurare, utilizați o balanță analitică de laborator cu o eroare de ± , g Metodele magnetice se bazează pe principiul curenților turbionari, modificarea fluxului magnetic, modificarea forței de atracție a magnetului Grosimetrul domestic ITP- A funcționează pe principiul curenților turbionari, conceput pentru a măsura grosimea acoperirilor galvanizate pe oțel, precum și a nichelului și argintului pe alamă Metoda se bazează pe faptul că atunci când o piesă este plasată într-un câmp electromagnetic alternativ creat de un inductor, în metal apar curenți turbionari Interacțiunea câmpului de curent turbionar cu câmpul bobinei este înregistrată folosind circuite speciale și este fixată de un indicator indicator, în funcție de care se controlează grosimea stratului de acoperire Fluxul magnetic este o funcție de grosimea stratului de acoperire Indicatorul de grosime domestic MIP- funcționează pe metoda de modificare a fluxului magnetic Dispozitivul vă permite să determinați grosimea acoperirilor nemagnetice (crom, zinc, cadmiu, finisaje cu vopsea) capace) pe materiale feromagnetice în intervalul de la la µm Utilizarea unui senzor portabil vă permite să măsurați grosimea/acoperirea în locuri greu accesibile Metoda de schimbare a forței de atracție a unui magnet la o bază feromagnetică în funcție de grosimea stratului nemagnetic se bazează pe funcționarea dispozitivului ITP- , conceput pentru a determina grosimea acoperirilor nemagnetice (crom, zinc, cupru, cadmiu) depuse pe piese din oțel cu o gamă de măsurători - µm Pentru a determina grosimea stratului de acoperire, în funcție de forța de atracție a magnetului, nomogramele sunt utilizate pentru a traduce citirile scalei contorului Când se utilizează metode magnetice pentru măsurarea grosimii acoperirilor galvanice, nu există o relație directă între grosimea acoperirii și modificarea caracteristicii magnetice, iar acuratețea determinării depinde de precizia mostrelor de referință de fabricație Metoda radiometrică se bazează pe măsurarea radiației inverse (reflectate) Instrumentele care funcționează pe metoda radiometrică sunt cele mai versatile Ele fac posibilă determinarea unor grosimi mici de acoperiri pe piese de orice formă și configurație, dar în același timp este necesar să se respecte cerința ca numărul atomic al metalului de acoperire să difere de numărul atomic al metalului de bază cu la cel puțin pa µm Izotopul de stronțiu Sr este folosit ca emițător Dintre dispozitivele străine, Betascope este cel mai utilizat § Metode de determinare a rezistenței de aderență și a porozității acoperirilor galvanizate Metode de determinare a puterii de aderență Aceste metode se bazează pe diferența dintre proprietățile fizico-chimice ale metalelor de acoperire și ale metalului de bază al piesei Metoda de control este aleasă în funcție de metalul de acoperire, tipul și scopul piesei /Metoda de aplicare a unei grile de zgârieturi Pe suprafața acoperirii controlate cu vârf de oțel se aplică - linii paralele, ajungând la metalul de bază, la o distanță de - mm una de alta, și același număr de linii paralele situate perpendicular pe prima Pe suprafața controlată nu ar trebui să existe decojirea stratului de acoperire metoda de incalzire Conform acestei metode, piesele acoperite sunt încălzite timp de - de minute și răcite în aer Mai jos sunt principalele metale ale pieselor cu toate tipurile de acoperiri (cu excepția zincului, cadmiului, cositorului, plumbului, precum și aliajelor staniu-plumb), ° С: Luyinium și aliajele sale Titanul și aliajele sale Cuprul și aliajele sale Zinc și aliajele sale Otel si fonta unsprezece* Pentru acoperirile cu zinc și cadmiu, temperatura de încălzire trebuie să fie de - °C, pentru aliaje de staniu, plumb și staniu-plumb, - °C După încălzire, pe suprafața controlată nu trebuie observată nicio umflare sau decojire a acoperirii metoda de îndoire Piesele acoperite sunt fracturate la un unghi de ° în ambele direcții În locurile de fractură, stratul controlat nu trebuie să se dezlipească metoda de lustruire Suprafața acoperirii este lustruită timp de cel puțin s Pentru lustruire se folosesc cercuri de calicot grosier, pâslă și alte materiale, precum și crocus și pastă de crom După lustruire, pe suprafața controlată nu trebuie să existe umflarea și exfolierea stratului de acoperire Metoda de periere Suprafața acoperirii este periată timp de cel puțin s Pentru periaj se folosesc perii din otel si alama cu un diametru de sarma de , - , mm, viteza de rotatie este de - rpm După periaj, pe suprafața controlată nu trebuie să existe umflarea și exfolierea stratului Metode de determinare a porozității acoperirilor Porozitatea acoperirilor afectează în mod semnificativ rezistența la coroziune a acoperirilor Prin urmare, definiția porozității este de mare importanță Există mai multe metode de determinare a porozității acoperirilor de protecție și protectoare-decorative Practic, aceste metode se bazează pe detectarea porilor prin tratarea probei de testat cu o soluție specială, care, fără a acționa asupra metalului de acoperire, reacționează prin pori cu metalul de bază În acest caz, se formează produse de reacție clar vizibile Ca rezultat al reacției, pot apărea fie puncte de coroziune la suprafață, fie pot apărea bule de gaz care scăpa atunci când proba este scufundată în soluție Gradul de porozitate al acoperirilor este determinat de numărul acestora Cea mai comună metodă este detectarea porilor folosind reactivi care dau compuși colorați cu metalul de bază Metodele de testare pot fi diferite Cel mai adesea, se utilizează metoda de suprapunere, în care pe suprafața controlată se aplică hârtie de filtru umezită cu o soluție specială sau o pastă dintr-o anumită compoziție Metoda de suprapunere a hârtiei de filtru este utilizată pentru determinarea porozității acoperirilor metalice catodice pe oțel, cupru și aliajele acestuia, pe părți de formă simplă care permit suprapunerea hârtiei de filtru Hârtia este aplicată pe suprafața controlată astfel încât să nu rămână bule de aer între suprafața piesei și hârtie Suprafața se degresează bine în prealabil După îndepărtare, hârtia cu amprente poroase (sub formă de puncte sau pete) se spală cu un jet de apă distilată și se usucă pe sticlă curată Componenta principală a soluțiilor este fericianura de potasiu, care dă compuși colorați cu ioni de fier, cupru, nichel Metoda de suprapunere a pastei este utilizată pentru a determina porosul sti acoperiri metalice catodice pe otel, cupru, aluminiu, zinc si aliajele acestora, pe piese de forma complexa Piesele se degresează în prealabil și apoi pasta se aplică pe suprafața controlată cu o perie, un pistol de pulverizare, prin scufundare sau în alt mod Timpul de expunere nu trebuie să depășească minute După testare, pasta se îndepărtează cu apă distilată curentă, se usucă piesa și se numără zonele vopsite, corespunzător numărului de pori Pentru piese mici, cu profil complex, se folosește metoda de scufundare a pieselor într-o soluție care conține fericianură de potasiu ( g/l), clorură de sodiu ( g/l) și gelatină ( g/l) timp de minute Proba de testat este apoi îndepărtată și numărul de puncte colorate este numărat În unele cazuri, pentru a accelera procesul, proba controlată este supusă unui tratament anodic § Rezistenta la coroziune a acoperirilor galvanizate Toate acoperirile galvanizate trebuie supuse unor teste de coroziune pentru a determina rezistența lor la coroziune Aceste teste constau în determinarea efectului factorilor de coroziune asupra probelor de acoperire Pentru a face acest lucru, probele sunt plasate într-un mediu natural sau corosiv special creat În timpul testării naturale, eșantioanele cu acoperiri galvanizate aplicate sunt testate în mediul climatic în care ar trebui să fie utilizate pentru a determina durata de viață Testele naturale oferă cele mai fiabile rezultate, dar necesită mult timp În studiul rezistenței la coroziune în condiții naturale, probele sunt expuse factorilor atmosferici în zone deschise și sunt monitorizate periodic Astfel de studii sunt efectuate la stații speciale de coroziune din zonele rurale, industriale, marine și tropicale De obicei, probele sunt așezate pe suporturi speciale ale stației de coroziune Probele sunt supuse unor teste artificiale (accelerate) în medii special create care simulează condițiile de funcționare a acestora Accelerarea coroziunii se realizează prin creșterea intensității factorilor de influență Testele accelerate sunt de mai multe tipuri: climatice, în care probele sunt afectate de aceiași factori ca în condițiile atmosferice naturale (temperatură, umiditate), dar cu intensitate crescută; teste de ceață de soluție, care se efectuează în camere speciale cu pulverizare salină; teste de imersie bazate pe scufundarea eșantioanelor în soluții de electroliți Testele sunt efectuate în conformitate cu GOST - „Acoperiri de / anorganice talice și nemetalice Metode de testare accelerată a coroziunii atmosferice Există următoarele tipuri de leziuni de coroziune: focar de coroziune punctuală cu dimensiunea de până la , mm; coroziune pi/pami — focar de coroziune mai mare de , mm și umflături de acoperire Se folosește un sistem în puncte pentru evaluarea rezistenței la coroziune, care se bazează pe o evaluare procentuală a zonei defectuoase Rezistența la coroziune este evaluată prin următorii indicatori: modificarea aspectului, masa, adâncimea focarelor de coroziune, timpul până la apariția primelor focare etc întrebări de testare Ce piese sunt considerate defecte la inspecția galvanică? Numiți metode nedistructive de control al grosimii acoperirilor galvanizate Spuneți-ne despre metodele de determinare a porozității acoperirii CAPITOLUL XIV REGENERAREA SOLUȚIILOR DE DEȘEURI § Durata de utilizare a electroliților În timpul funcționării pe termen lung a electroliților în timpul depunerii acoperirilor galvanice, are loc o contaminare excesivă a acestora O parte din electroliți este dusă cu piesele, pH-ul electrolitului se modifică, corespondența dintre cantitățile de catod depus și metalul apod dizolvat este perturbată, ceea ce implică o modificare a concentrației componentelor individuale de electroliză Toți acești factori afectează negativ producția de acoperiri de înaltă calitate Pentru a elimina acest lucru, este necesar să se regenereze electroliții uzați Durata de utilizare a electroliților depinde în principal de cantitatea de electricitate trecută prin electrolit în timpul acoperirii și de condițiile pentru corectarea acestora Creșterea duratei de viață a electroliților necesită o analiză chimică sistematică, ajustarea compoziției și filtrarea acestora Trebuie remarcat faptul că reglarea electroliților este adesea foarte dificilă, prin urmare, este necesar să se prevină contaminarea excesivă a acestora De exemplu, atât electroliții acizi, cât și electroliții de placare cu cupru cu cianuri sunt stabili în funcționare, dar sunt foarte sensibili la contaminarea cu substanțe nocive și particule coloidale, așa că ar trebui să fie filtrați în mod constant sau periodic printr-o pânză de filtru cu cărbune activ Prezența ionilor de plumb, staniu sau zinc în electroliți duce la depunerea de acoperiri de proastă calitate Aceste impurități pot fi îndepărtate din electroliți prin trecerea unui curent mic prin ei (lucrare prin) cu agitare puternică Carbonați metalici, care afectează negativ procesul de precipitare, sunt îndepărtate din electrolit prin congelare la o temperatură de - ° C Cu toate acestea, această metodă este potrivită pentru regenerarea doar a unor volume mici de electroliți Prin urmare, este mai rațional să nu se permită un conținut critic de carbonați în baie, actualizându-l periodic Electrolitul de nichelare operat corespunzător (menținerea unei compoziții constante, ajustarea pe măsură ce concentrația componentelor individuale scade, menținerea pH-ului) poate funcționa mult timp fără regenerare Dar o caracteristică a funcționării electroliților de placare cu nichel este necesitatea de a menține puritatea chimică ridicată a electroliților Prin urmare, toți electroliții de placare cu nichel sunt filtrați continuu, purificați selectiv, intermitent sau continuu, purificați chimic sau decantați Electrozii de nichelare sunt curățați chimic de - ori la fiecare trei luni pentru a elibera electrolitul de contaminanții organici Acest lucru se realizează prin introducerea de carbonat de nichel proaspăt preparat (până la pH ) și peroxid de hidrogen ( ml/l) cu agitare puternică Apoi adăugați g/l de cărbune activ și - ore soluția este amestecată intens cu aer comprimat Decantarea se efectuează de - ori pe lună pentru a curăța suprafața interioară a băii Purificarea selectivă a electrolitului este efectuată pentru a îndepărta impuritățile dăunătoare de cupru, zinc și fier Pentru a face acest lucru, electrolitul este prelucrat cu un curent la o temperatură de - °C și o densitate de curent de , - , A/dm cu agitare puternică cu aer comprimat Anozii sunt nichel Catozii sunt foi din fier ondulat pre-nichelat Electroliții pentru placarea cu nichel strălucitor necesită regenerare periodică pentru a îndepărta produșii de descompunere acumulați ai înălbitorilor Acești electroliți trebuie trecuți printr-o pânză filtrantă cu un strat de cărbune activ care adsorb astfel de substanțe De asemenea, filtrarea îndepărtează impuritățile mecanice Electroliții de cromare necesită menținerea unei anumite concentrații de sulfați și acid cromic Când sunt galvanizate cu crom, metalele străine (cupru, shshk, nichel, aluminiu) se acumulează în electrolit, ceea ce afectează negativ proprietățile electrolitului și îl fac nepotrivit pentru utilizare ulterioară Adesea, acest lucru se întâmplă deja într-un moment în care concentrația de acid cromic este încă destul de mare Regenerarea electrolitului de cromare reduce pătrunderea cromului hexavalent în apele uzate ale atelierelor de galvanizare, în plus, reduce pierderea de anhidridă cromică limitată și crește eficiența procesului de cromare în sine Este deosebit de important să se mențină stabilitatea compozițiilor electrolitice în timpul depunerii aliajelor Stabilitatea concentrației compo- cenți în acest caz se realizează prin plasarea unui aliaj ca anozi, a cărui compoziție corespunde exact compoziției stratului rezultat § Metode de regenerare a electroliților uzați Electroliții uzați sunt regenerați prin metode chimice și de schimb ionic Metoda schimbului de ioni este o metodă universală pentru regenerarea electroliților uzați Cu toate acestea, din motive tehnice și economice, este recomandabil să se utilizeze pentru regenerarea electroliților de cromare și extracția metalelor neferoase și prețioase Pentru a extrage acidul cromic prin metoda schimbului de cationi, electrolitul uzat trebuie diluat la g/l în funcție de conținutul de anhidridă cromică Limitarea concentrației de anhidridă cromică în electrolitul uzat este cauzată de efectul oxidant al acidului cromic asupra rășinii schimbătoare de cationi, ceea ce duce la distrugerea acesteia și la scăderea capacității de schimb Schimbătorul de cationi KU- G este utilizat ca rășină schimbătoare de cationi, care se caracterizează prin rezistență ridicată la soluții acide și puternic oxidante În procesul de regenerare, acidul cromic diluat cu ioni străini acumulați în el este trecut printr-o coloană schimbătoare de cationi, care este un vas cilindric cu granule mici de cationit (mai puțin de mm) plasate pe fundul filtrului Vasul este realizat dintr-un material rezistent la soluția trecută Cu acest tratament, majoritatea ionilor rămân în schimbător Soluția de acid cromic purificată în acest mod este evaporată, iar soluția concentrată rezultată devine din nou utilizabilă Când se utilizează o soluție de acid cromic %, pot fi efectuate până la de procese de schimb În timpul funcționării electrolitului, nu se recomandă acumularea unor cantități mari de metale străine, deoarece este mai bine să se efectueze regenerarea la un conținut scăzut Când în schimbătorul de ioni se acumulează o cantitate mare de metale străine, aceasta este spălată cu o soluție % de acizi sulfuric sau clorhidric, luată în exces semnificativ Acidul cu metale dizolvate în el este folosit de mai multe ori în timpul regenerării, iar apoi este trimis la instalațiile de decapare Pentru regenerarea metalelor neferoase valoroase (cupru, nichel, cadmiu etc ) din electroliții uzați, se folosește și metoda schimbului de ioni Mai mult, această metodă este folosită strict pentru același tip de compoziție de electroliți Numai în acest caz devine posibilă obținerea de reactivi adecvați pentru adăugarea băilor de lucru Soluțiile de deșeuri mixte nu sunt utilizate pentru regenerare Regenerarea metalelor prețioase se realizează atât prin metode chimice, cât și prin metode de schimb ionic Regenerarea electroliților de argint uzați constă în separarea argintului conținut de aceștia sub formă de clorură de argint prin acidificarea atentă a electrolitului cu doze mici de acid clorhidric Precipitatul alb de clorură de argint rezultat este lăsat să se depună cel puțin o zi După verificarea completității precipitației, precipitatul este filtrat, spălat și uscat la o temperatură de - °C Regenerarea electroliților de aurire uzați se realizează în următoarele moduri Electrolitul uzat este încălzit la o temperatură de - °C (electrolitul acid este alcalinizat cu sodă caustică la pH - ) și aurul se depune prin contact folosind o bandă de tablă de aluminiu de până la , mm grosime O bandă de aluminiu cu aur precipitat este dizolvată în acid clorhidric Precipitatul de aur se spală de mai multe ori cu apă, se usucă și se calcinează la o temperatură de °C timp de de minute Metoda de extracție a lichidului de schimb ioppo constă în amestecarea electrolitului de aurire cu extractantul Aurul la acestOxM trece complet în faza organică Alte metale prezente în electrolit nu trec în faza organică Extracția se realizează într-un extractor de tip mixer-settler Extractantul saturat cu aur este supus unui tratament suplimentar de impurități cu o soluție de acid sulfuric într-un raport dintre volumele fazelor apoase și organice de : Dintr-un extractant saturat, aurul este transferat într-o soluție de cianură de potasiu ( - g/l) Această metodă permite utilizarea aproape completă a aurului în producție Regenerarea electroliților de platină uzați se realizează prin trecerea hidrogenului sulfurat printr-un electrolit acidificat cu acid clorhidric Când precipitatul rezultat este calcinat, platina este redusă la metal Regenerarea electrolitului de paladiu aminoclorur uzat se realizează prin adăugarea acidului clorhidric la acesta În acest caz, precipită un precipitat fin cristalin galben-portocaliu de diamipclorură de paladiu Precipitatul se filtrează, se spală pe filtru cu o cantitate mică de apă rece ( °C) şi se transformă din nou în tetraaminoclorura de paladiu prin dizolvare în amoniac Regenerarea electrolitului fosfat de placare cu rodiu se realizează prin introducerea acidului formic de sodiu în acesta când este încălzit Precipitatul negru format este filtrat, spălat cu acid azotic și redus într-un flux de hidrogen într-un cuptor tub la - ° C Rodiul metalic rezultat este utilizat pentru a prepara un nou electrolit întrebări de testare Ce factori afectează performanța electroliților? Povestește-ne despre metoda de schimb ionic pentru regenerarea electroliților uzați Care sunt metodele de regenerare a electroliților de aurire uzați? CAPITOLUL XV METODE DE NEUTRALIZAREA SOLUȚILOR GALVANICE CONCENTRATE § Soluții de deșeuri, proprietățile lor Metode de neutralizare a soluțiilor acide și alcaline În atelierele de galvanizare, la aplicarea placajului metalic, se formează două grupe de soluții: soluții concentrate uzate care sunt evacuate periodic în rețeaua de canalizare de la principalele vapps după operațiunile pregătitoare și finale și apa uzată care curge constant după spălarea pieselor Soluțiile concentrate sunt împărțite în acide, alcaline, cianuri și care conțin crom Fiecare dintre aceste tipuri de soluții de deșeuri are o rețea de canalizare separată și este trimisă în containere speciale - rezervoare de depozitare pentru neutralizarea lor Aceste soluții nu pot fi trimise împreună cu apele uzate la instalațiile de epurare din cauza concentrației mari de compuși nocivi Soluțiile de deșeuri acide și alcaline conțin acizi (sulfuric, clorhidric, azotic, fluorhidric etc ), alcalii, ioni de metale grele (cupru, fier, zinc, nichel, cadmiu, staniu, plumb), înălbitori Când soluțiile concentrate acide și alcaline sunt descărcate în canalizare, conductele de beton se pot dizolva sau rupe Prin urmare, soluțiile concentrate acide și alcaline trebuie neutralizate sau diluate înainte de lansare În plus, scurgerea rapidă a soluțiilor concentrate acide și alcaline poate deteriora rețeaua de canalizare, așa că acestea trebuie drenate cât mai uniform posibil În metoda reactivului (chimic), soluțiile concentrate acide și alcaline sunt parțial neutralizate prin diluarea lor preliminară cu apă reziduală acido-bazică din băile de spălare Totodată, soluțiile concentrate sunt furnizate din rezervoarele de stocare către stațiile de epurare periodic în doze mici Soluțiile concentrate acide și alcaline sunt neutralizate prin neutralizarea acestora la pH - În acest caz, sărurile metalelor grele precipită sub formă de hidrați insolubili Soluțiile acide sunt utilizate pe scară largă pentru gravarea metalelor; prin urmare, gravarea metalelor în acizi este unul dintre cele mai comune tipuri de contaminare a soluțiilor reziduale Soluțiile de gravare, precum și electroliții acizi uzați, sunt descărcate periodic în pachete-colecții, care sunt rezervoare din beton armat căptușite în interior cu plăci de diabază sau cauciuc Apoi, soluțiile intră în reactor, realizat din oțel și căptușit în interior cu clorură de polivinil Neutralizarea solutiilor acide consta in tratarea acestora cu agenti alcalini pentru neutralizare În acest caz, este necesar să se țină seama nu numai de acidul liber, ci și de cel care se poate forma ca urmare a hidrolizei sărurilor metalelor grele Cel mai adesea, soda caustică sau o soluție % de lapte de var este folosită pentru a neutraliza soluțiile acide concentrate, ceea ce asigură o prelucrare eficientă a acestor soluții Laptele de var este o suspensie de var stins, concentrația acestuia este de obicei menținută până la o valoare de cel mult % Acest lucru este asigurat prin agitare continuă pentru a menține particulele de var în suspensie Soluțiile apoase de alcalii sunt utilizate pe scară largă atât pentru electroliții alcalini, cât și pentru diferite operații pregătitoare Pentru neutralizarea soluțiilor alcaline concentrate se folosește o soluție - % de acid sulfuric sau clorhidric Acidul sulfuric este cel mai des folosit Reacțiile de neutralizare urmează ecuațiile: H S () -{- Ca (OH) \u d CaSO: -f- H O HC -I- Ca (OH) \u d CaCI + HoO H \O -P Ca (OH) \u d Ca ( NO ) -J- H O Pe (SO )s + Ca (OH) = CaSO -f- Fe (OH) NiSO + Ca (OH) = CaSO + Ni (OH) CuSO -P Ca (OH) = CaS -f-Cu(OH)a Durata procesului de neutralizare în reactor depinde de valoarea pH-ului soluțiilor care intră în neutralizare Punctul final al neutralizării este determinat prin analiză chimică § Metode de neutralizare a solutiilor de cianura Neutralizarea soluțiilor de cianură concentrată uzată de producție galvanică se realizează în mai multe moduri: chimic (reactiv) și electrochimic Cea mai răspândită este metoda reactivului, care nu necesită echipamente costisitoare și asigură un grad suficient de neutralizare a soluțiilor concentrate de cianură Această metodă se bazează pe oxidarea compușilor de cianură cu hipoclorit de sodiu, înălbitor, clor gazos sau ozon În acest caz, se poate forma clor-cianogen otrăvitor Pentru a evita formarea acesteia, reacția trebuie efectuată la rece și la un pH de , până la , , deoarece în timpul procesului de oxidare are loc o oarecare alcalinizare a soluției: NaCl + NaOCl = CNC! - + NaOH + Q Într-un mediu alcalin, în prima etapă s-a format clor-cian oxidat la cianat conform reacției: CNCl + NaOH \u d NaCNO + - NaCl - H O Apoi oxidarea cianatului de sodiu se desfășoară conform schemei: NaCNO + - N aOCl -f-HgO = СО + N - NaOH - NaCl Deoarece hipocloritul se descompune în timp, în special la temperaturi ridicate, odată cu formarea de clor gazos, trebuie luat un exces de hipoclorit pentru a realiza reacția Pe lângă hipoclorit, înălbitorul este utilizat pentru oxidarea cianurilor (sub formă solidă sau în soluție): NaCN -Ca(OCl) = = NaCNO + CaCl Cianatul rezultat în apă este hidrolizat: NaCNO + H O = = NaHCO -NH Clorul gazos este, de asemenea, folosit pentru a neutraliza compușii cu cianură, în timp ce cianurile sunt oxidate la dioxid de carbon și azot Deoarece introducerea clorului duce la o scădere a pH-ului, soda caustică trebuie adăugată periodic în soluție pentru a menține valoarea pH-ului dorită Sulfatul de fier este, de asemenea, utilizat pentru a neutraliza soluțiile concentrate de cianură Când interacționează cu sulfatul feros, cianura se transformă într-un complex stabil - sare galbenă din sânge, care, atunci când este diluată, este complet inofensivă Dezavantajul acestei metode este viteza relativ scăzută a procesului în soluții diluate și faptul că la temperaturi de peste ° C într-un mediu acid, ferocianurile netoxice sunt din nou transformate în cianuri toxice și acid cianhidric Din acest motiv, neutralizarea cu sulfat de fier este recomandată numai pentru soluțiile concentrate, precum și pentru precipitarea cu cianuri solide În acest caz, se folosește o soluție de oxid feros de % Se formează un precipitat roșu, apoi devine gri-verde până la negru-albastru, care poate fi precipitat Fierul este precipitat și cianura rămasă este distrusă *x| Cu metoda electrochimică de descompunere a compușilor cu cianuri, se poate realiza oxidarea directă a cianurilor În acest caz, cianul și compușii săi complecși sunt transformați în amoniac, cianat-iops, sifon și o anumită cantitate de uree Soluțiile de cianură intră în acumulator, care este un rezervor de oțel căptușit cu plastic vinil în interior Din acumulator, soluția este trimisă periodic la electrolizoare - băi de oțel căptușite cu plastic vinil, echipate cu tije catodice și anodice, aspirații laterale și barbotoare pentru aer comprimat Ca anod se folosește grafit, magnetit sau oțel inoxidabil, catodul este oțel de calitate X H T Distanța dintre electrozi - mm: Înainte de neutralizare, soluția din baie este agitată cu aer comprimat timp de - minute Electroliza se efectuează la o temperatură de - °C și o densitate de curent de - A/dm Timp de procesare , - ore Procedeul este pompat în absența completă a cianurii Este recomandabil să se introducă în soluție un adaos preliminar de gătit dacă și alcalii În acest caz, oxidarea suplimentară a cianurilor are loc datorită formării de hipoclorit pe anod, ceea ce crește eficiența instalației și reduce costul energiei electrice Cantitatea de sare adăugată este de - g/l În timpul procesului de electroliză, nămolul se acumulează pe catod și pe fundul băii, care trebuie îndepărtat de două ori pe an Nămolul este arse într-un cuptor electric la o temperatură de - ° C, obținându-se o pulbere care conține metale neferoase (cupru, nichel etc ) Deoarece oxidarea cianurilor se realizează numai într-un mediu alcalin, precipitarea metalelor grele sub formă de hidroxizi are loc simultan Prin urmare, chiar și după distrugerea întregului cianogen, soluțiile uzate nu pot fi considerate complet neutralizate, deoarece metalele grele rămân în ele Neutralizarea ulterioară a hidroxizilor este de obicei efectuată după amestecarea tuturor tipurilor de soluții la stațiile de neutralizare § Metode de neutralizare a soluţiilor cu conţinut de crom Soluțiile reziduale foarte concentrate de electroliți de crom sunt parțial neutralizate direct în băi și apoi diluate cu votsa pură Neutralizarea soluțiilor de crom care conțin crom hexavalent se reduce la reducerea acestuia la trivalent și la precipitarea ulterioară sub formă de hidroxid, Neutralizarea se realizează prin metode de reactiv și electrocoagulare Prin metoda reactivului, soluțiile concentrate de crom sunt furnizate periodic din rezervoarele de depozitare la stațiile de epurare, în doze mici Neutralizarea are loc în două etape În prima etapă, cromul hexavalent este redus la crom trivalent cu bisulfit de sodiu conform reacției: a SO -f- H O În procesul de recuperare, aciditatea soluției scade, așa că trebuie menținută la un pH de , – , ; în cazul creșterii pH-ului peste , , reducerea cromului poate înceta cu totul, indiferent de excesul de reactiv din soluție Pentru refacerea cromului hexavalent se poate folosi și tratamentul cu sulfat de fier în mediu acid sau alcalin Dezavantajul utilizării sulfatului feros este că formează un precipitat liber, greu de sedimentat În a doua etapă, hidroxidul de crom se precipită cu var alcalin sau stins conform reacției: Cr (SO ) + NaOII = = Cr(OH) + Na SO Hidroxidul de crom precipită sub formă de nămol, care apoi intră în bazin și se depune pe fund Precipitarea hidroxidului de crom poate fi efectuată folosind soluții de deșeuri acide și alcaline Cu cantități mici de soluții de crom, puteți utiliza metoda recuperare cu așchii de metal Când soluțiile sunt filtrate prin așchii, cromul hexavalent este redus la crom trivalent, în timp ce pH-ul nu trebuie să depășească - , Avantajul metodei este ușurința instalării Pe lângă metoda de reactiv, întreprinderile din industria autohtonă folosesc și metoda de electrocoagulare pentru neutralizarea soluțiilor care conțin crom Metoda se bazează pe dizolvarea anodică a fierului prin trecerea unui curent electric constant prin soluție Plăcile de oțel sunt folosite ca electrozi La anod, procesul de dizolvare a fierului are loc cu formarea de ioni divalenți, care reacţionează cu ionii hidroxil pentru a forma oxid de fer hidrat Hidrat de oxid de fier este apoi oxidat cu crom hexavalent la hidrat de oxid de fier În acest caz, cromul hexavalent este redus la crom trivalent, care se combină cu ionii hidroxil pentru a forma hidroxid de crom Hidroxidul de fier adsorb hidroxidul de crom și îl scoate din soluție sub formă de coprecipitat pe fundul bazinului, care este apoi îndepărtat întrebări de testare Care este baza metodei reactiv pentru neutralizarea compuşilor cu cianuri? Ce este neutralizarea soluțiilor acide? Povestește-ne despre metoda de electrocoagulare pentru neutralizarea soluțiilor care conțin crom CAPITOLUL XVI NEUTRALIZAREA APEI Uzate § Ape uzate din producția galvanică și proprietățile acestora Pe lângă neutralizarea soluțiilor galvanice concentrate, este, de asemenea, necesară curățarea temeinică a apelor uzate din atelierele de placare metalică Apa uzată se referă la apa care și-a modificat proprietățile fizice, chimice și biologice ca urmare a utilizării acesteia La evacuarea apelor uzate în canalizare, trebuie luate măsuri de precauție, deoarece acestea pot provoca deteriorarea rețelei de canalizare Prin urmare, apele uzate trebuie neutralizate înainte de a fi evacuate Apele reziduale din producția galvanică sunt împărțite în acid-bază, cianuri și care conțin crom Fiecare dintre aceste tipuri de efluenți are o rețea de canalizare separată și merge la epurarea corespunzătoare (neutralizare) Tratarea apelor uzate în atelierele de placare metalică poate fi efectuată prin metode chimice (reactiv), electrocoagulare și schimb ionic, precum și o combinație a acestor metode Totodată, tratarea apelor uzate poate fi efectuată după o schemă periodică sau continuă Cu periodic eu / Totodată, apele uzate sunt colectate în unul sau mai multe rezervoare, unde sunt neutralizate și, când se atinge gradul de epurare necesar, sunt eliberate în canalizare Cu metoda continuă de neutralizare, în apa uzată se adaugă în mod continuu agenți de neutralizare Selecția mea Metodele și schemele de tratare sunt alese individual în fiecare caz specific, ținând cont de volumul și natura deversărilor, nevoia de reciclare a alimentării cu apă etc Schema de canalizare și tratare a apelor uzate a atelierelor de galvanizare este prezentată în fig Apele uzate cu cianuri, crom, acide și alcaline neutralizate conform acestei scheme intră în bazin, apoi trec printr-un filtru cu vid, unde se separă precipitatul de metale grele Rns Schema generală de canalizare și epurare a apelor uzate a atelierelor de galvanizare: /—tspanoso ținând drenuri - ape uzate cromozomiale, - ape uzate acide — efluenți alcalini; — efluenți care conțin cationi de metale grele; — alcaline - oxidant, S - acid buruienilor S - bisulfit de sodiu, - var, - îndepărtarea cianurilor, - îndepărtarea cromatului, - neutralizare, - filtru vid, - bazin înalt, iar apa uzată tratată, trecând din nou prin bazin, este evacuată în canalizare § Schema tehnologică de evacuare a apelor uzate cu cianură Orez Instalatie pentru neutralizarea transpiratiei apa de spalat cu clor sau hipoclorit Metoda de neutralizare a compușilor cu cianură se bazează pe oxidarea acestora Cu metoda reactivului, neutralizarea compușilor cu cianuri decurge mai bine cu adăugarea continuă a unui agent de neutralizare din recipiente mari Instalația pentru neutralizarea compușilor cu cianuri este prezentată în fig Efluenții de cianuri care urmează a fi neutralizați intră într-un recipient conic proiectat pentru neutralizare Soluția se amestecă cu un agitator și se tratează cu hipoclorit de sodiu sau clor, care intră prin supapa automată în capul de distribuție Drenajul este blocat automat supapă tichssky Supapa auxiliară servește doar „pentru eliberarea completă a rezervorului din nămol În prezența cianurilor în recipient, supapa este deschisă cu ajutorul regulatorului , iar soluția de neutralizare intră în recipient Odată ce toată cianura a fost complet oxidată la cianat netoxic, așa cum este indicat de electrodul , supapa automată se închide și supapa de eliberare se deschide Dacă ionii de cianură apar din nou în soluție, acest lucru va fi detectat de electrodul În același timp, supapa de eliberare se închide automat și supapa se deschide pentru a introduce agentul de neutralizare Metoda este foarte sensibilă - este posibil să se determine conținutul de cyan într-o soluție cu o precizie de , mg/l În fig Acumulatorul este proiectat pentru - ore de canalizare cu cianură în el Orez Schema tehnologică a unei instalații în funcțiune continuă pentru neutralizarea apelor uzate cu cianură: / - acumulator, - recipient pentru alcali, - panou de control - recipient pentru acid, - reactor, - mixer Este realizat din beton armat cu captuseala suprafetei interioare cu rasini epoxidice, care sunt armate cu fibra de sticla Agitarea efluenților de cianură se realizează folosind deflectoare sau agitatoare mecanice Reactorul centralei este dotat și cu agitatoare mecanice și deflectoare, care asigură o utilizare mai completă a volumului acestuia Timpul de rezidență al efluenților în reactor la prima etapă de oxidare este de min, la a doua etapă de - min Deoarece viteza de oxidare în ambele etape este foarte dependentă de pH-ul soluției, este necesar să se facă strict respectați condițiile de dozare, care sunt asigurate de utilizarea unui sistem de automatizare Schema tehnologică de neutralizare a apelor uzate cu cianură prin metoda periodică este prezentată în fig Potrivit acestei scheme, efluenții de cianură intră periodic în rezervoarele de egalizare, din care sunt apoi alimentați de trecători către o stație de epurare, unde efluenții de cianură intră în reactoare de oțel echipate cu malaxoare cu palete și având ventilație forțată Instalația de reactiv constă dintr-un rezervor obturator, o pompă și rezervoare de dozare Rezervorul obturator este echipat cu un agitator mecanic cu acționare electrică și are alimentare cu apă de la robinet și aer comprimat Reactivii sunt încărcați folosind coșuri speciale din plasă Rezervoarele de dozare sunt situate la o înălțime de - , m deasupra reactoarelor și sunt alimentate cu aer comprimat pentru amestecarea reactivilor Reactoarele sunt echipate cu întrerupătoare cu flotor care dau semnale despre umplerea și golirea lor Pe conductele de admisie și de evacuare electrovanele sunt instalate în ape Modul automat al procesului de neutralizare constă în faptul că, atunci când un reactor este umplut, semnalul de la releu dă comanda închiderii supapei pentru alimentarea cu apă uzată a acestuia și deschiderea supapei pentru alimentarea cu apă uzată a următorului reactor În același timp, se deschide supapa pentru furnizarea unei soluții de neutralizare de la dozator la reactorul de lucru, iar motorul electric este de asemenea pornit Orez Schema tehnologică de neutralizare a apelor uzate cu cianură prin metoda periodică: / - stoc de cianură - tava pentru gunoi - scara - colector, - pompe, - reactoare, - rezervor zatiorny - rezervoare de dozare mixere Durata tratamentului este determinată de rezultatele analizei, iar în absența ionilor de cianură, operatorul deschide supapa electrică de scurgere § Schema tehnologică de neutralizare a apelor uzate de crom Deoarece pentru cromarea se folosesc soluții relativ concentrate, concentrația de acid cromic din apa de spălare este, de asemenea, mare Prin urmare, este necesar să se neutralizeze compușii de crom hexavalent din apele uzate care provoacă otrăvire la om Pentru tratarea apelor uzate cu crom se folosesc metode de reactiv și electrocoagulare Cu metoda reactivă pentru neutralizarea apei uzate cu crom, reducerea cromului de la hexavalent la trivalent se realizează cu bisulfit de sodiu într-un mediu acid Una dintre schemele de neutralizare este următoarea ~ A I Korotin Efluenții care conțin crom din băile de spălare cromate sunt colectați într-un puț de colectare comun Sonda de colectare este echipată cu o pompă centrifugă pentru pomparea efluentului într-unul dintre cele două reactoare instalate pe podea în stația de epurare a apelor uzate Neutralizarea deșeurilor care conțin crom se realizează conform unei scheme periodice Deasupra reactoarelor este instalat un mixer cu jgheab din plastic vinil Două sticle de dozare sunt instalate la o înălțime de , m de partea de sus a reactorului Unul dintre ele conține o soluție de acid sulfuric %, celălalt conține o soluție de bisulfit de sodiu % Prin deschiderea supapei din dreapta sau din stânga, deșeurile de crom sunt introduse în mixerul cu jgheab Acolo este furnizată și o soluție de acid sulfuric Efluentul amestecat trece prin tavă și este alimentat în reactor În același timp, o soluție de bisulfit de sodiu este introdusă în reactor prin același tub și se pornește un barbotor de aer La un semnal de umplere a reactorului, operatorul comută debitul la următorul reactor și, după ce a verificat prin analiză că nu există crom hexavalent, deschide robinetul de scurgere și soluția merge în puțul de neutralizare pentru amestecare și alcalinizare cu scurgere generală a magazinului Există o serie de scheme pentru tratarea apelor uzate cu crom cu automatizarea procesului (Fig ) Neutralizarea se realizează în trei etape În prima etapă, efluenții de crom intră într-un egalizator cu două secțiuni, se acidulează cu acid sulfuric la pH și se reduc devin o soluție de bisulfit de sodiu % În a doua etapă, efluentul de la egalizator trece într-un puț de recepție, din care este pompat de o pompă în două camere de reacție cu agitatoare mecanice, în care este neutralizat cu mortar de var la un pH de , - , La a treia etapă, apa reziduală de crom din camerele de reacție intră în rezervorul de decantare pentru precipitarea hidroxidului de crom și a gipsului Un senzor pH-metru este instalat pe conducta dintre fiecare secțiune a reactorului de egalizare și camera de reacție, conectat la o supapă la alimentarea soluției de acid și cu supape electrice la intrarea și ieșirea din reactorul de egalizare La pH , supapa se închide și oprește alimentarea cu soluție acidă Cand este atins nivelul maxim, supapa electrica de la intrare se inchide, iar la iesire se deschide si scurgerea intra in puțul de primire În același timp, supapele electrice de la intrarea într-una dintre camerele de reacție sunt deschise și pompele sunt pornite Pe conducta din camera de reacție unsprezece Orez Schema tehnologică de neutralizare a apelor uzate de crom: - flux de canalizare, - dozator de bisulfit de sodiu, - dozator de acid sulfuric, - reactoare de reducere a cromului, - puț de recepție, - senzori de pH, - pompe, - camere de reacție - dozator mortar de var, - rezervoare de decantare, I - eliminarea apelor uzate neutralizate În plus, în amonte de bazin este instalat și un senzor de pH-metru, conectat la o supapă de pe linia de soluție alcalină din rezervorul de dozare Când pH-ul ajunge la , - , , fluxul de alcali se oprește și supapa electrică de la intrarea scurgerii din camera de reacție la bazin se deschide automat când supapa electrică de la ieșire este închisă În metoda de electrocoagulare a epurării apei reziduale cu crom, se folosește o unitate de electrocoagulare, care constă din trei elemente principale: un egalizator, un electrocoagulator și un bazin Egalizatorul este un recipient în care se nivelează concentrația apelor reziduale care conțin crom provenite din diferite băi de spălare Dacă toate apele uzate din producția galvanică sunt neutralizate, atunci conținutul de crom și apa reziduală acido-bază sunt amestecate în egalizator Electrocoagulatorul este o baie de oțel căptușită cu plastic vinil, în care sunt așezați electrozi de fier, instalați în paralel Distanța dintre electrozi este de - mm Numărul de electrozi este determinat de capacitatea instalației Modul de funcționare al instalației este cu flux continuu, apă este furnizată electrocoagulatorului de jos în sus Viteza de mișcare a apei este setată în funcție de concentrația de săruri de tratat și de densitatea de curent aplicată, care se menține de obicei în intervalul - A/dm Electrocoagulatorul trebuie să fie prevăzut cu ventilație la bord Din electrocoagulator intră apa, împreună cu nămolul Bazinul este un recipient cu fundul conic sau înclinat, cu o țeavă de scurgere în partea de jos Pentru o mai bună coagulare a nămolului, se adaugă poliacrilamidă în bazin într-o cantitate de , – , g/l Bazinul de nămol este curățat o dată pe zi într-un recipient special, în care nămolul este dus la o groapă de gunoi Designul electrocoagulatorului poate fi diferit Este recomandabil să împărțiți electrocoagulatorul în mai multe secțiuni care funcționează independent unele de altele În acest caz, prin oprirea uneia sau mai multor secțiuni, este posibilă înlocuirea electrozilor uzați fără a opri procesul de epurare a apelor uzate * § Schema tehnologică de neutralizare a apelor uzate acido-alcaline În funcție de natura efluenților care intră în stația de neutralizare, se folosește o soluție % de lapte de var (rar alcalin) sau o soluție - % de acid sulfuric sau clorhidric Varul este cel mai frecvent folosit pentru a neutraliza efluenții acizi, care este o materie primă ieftină, deși utilizarea sa necesită echipamente complexe pentru a controla cu precizie pH-ul Schema Tekhpolbgichsskaya pentru neutralizarea apelor uzate acid-alcaline poate fi acțiune continuă și periodică (Fig ) Instalarea în funcțiune continuă este mai economică și mai ușor de operat * management și echipamente, dar necesită un control mai strict al procesului de neutralizare Instalația de loturi trebuie să aibă o linie paralelă de reactoare și rezervoare de ieșire cu comutare alternativă pentru a umple și a reacționa o linie atunci când este deconectată Fig Diagrama procesului de neutralizare a apelor uzate acido-alcaline cu acțiune periodică: - flux de canalizare, - egalizator, - pompe, - rezervor obturator, - rezervoare de mortar, - camere de reacție, - neutralizatoare, - evacuare neutralizată Neutralizator rămâne în el com reacțiile unei linii atunci când a doua este oprită Stația de neutralizare constă dintr-un rezervor de stocare (rezervor de mediere), instalații de reactivi, camere de reacție și neutralizatoare de flux Rezervorul de egalizare de recepție este echipat cu un agitator cu elice sau un barbotor de aer comprimat pentru a preveni sedimentarea Instalațiile de reactivi pentru prepararea laptelui de var constau dintr-un buncăr pentru depozitarea unei surse de var uscat, o cutie creativă pentru prepararea laptelui de var pentru o zi, rezervoare de mortar cu agitatoare mecanice și dozatoare tipul de curgere, conceput pentru o apă uzată de două ore, servește simultan ca decantare Alimentare automată cu Na OH Alimentare manuală \ NaOH - ^ t ! J L H - -Ii ^ /^^/^^// ^/ //////////^ G în bazin Orez Instalație pentru evacuarea automată continuă a apelor uzate: / - baie de neutralizare a cianurii, - baie de neutralizare a cromului, - baie de neutralizare a apei acide si alcaline, - baie cu pompa - baie pentru depozitarea soluțiilor de hidroxid de sodiu și sodiu, - baie pentru depozitarea soluției de hipoclorit de sodiu, - panou de comandă, - baie pentru depozitarea acidului sulfuric, - baie pentru depozitarea soluției de bisulfit de sodiu, - electrozi senzori - electrovalve - mixere, - pompe În prezent, au fost dezvoltate numeroase sisteme și dispozitive pentru controlul și reglarea automată a procesului de neutralizare a efluenților acido-bazici O astfel de instalație de neutralizare automată continuă a apelor uzate acido-bazice este formată din băi de neutralizare, băi cu pompă, băi pentru substanțe chimice, un panou de comandă și un bazin instalat în afara atelierului (Fig ) Neutralizarea apelor uzate acido-alcaline are loc automat cu adăugarea de ape uzate cu cianuri neutralizate anterior și cu conținut de crom Conform schemei (Fig ), toate apele urgente acide și alcaline ale departamentelor galvanice și decapare intră în sistemul de scurgeri și puțuri ale rețelei de canalizare a atelierelor, trec prin capcana de grăsimi și prin egalizatorul-decantor primar și intră în colectare bine neutralizator Același fel amestecându-le apa a poate osu-de asemenea datorita schema nsitra- / / L t jL L /J paisprezece prin tăvi vin scurgerile de cianuri neutralizate preliminar și reduse la scurgerile de crom trivalent, precum și o soluție alcalină pentru neutralizare la o valoare predeterminată a pH-ului Amestecarea scurgerii cu soluția se realizează cu aer comprimat printr-un barbotor Între neutralizator și bazin se instalează un puț special cu senzor, care, după tensiometrul este conectat la un dispozitiv de comandă - un reportofon Dispozitivului este atașat un releu care trimite o comandă actuatorului de deschidere sau închidere a robinetului pentru furnizarea unei soluții alcaline, în funcție de valoarea pH-ului În efluenții acido-bazici neutralizați, are loc precipitarea hidroxizilor metalici Metale precum cuprul, nichelul, Orez Tehnologic Acțiune continuă de linge a apelor uzate acid-alcaline: / - dozator de bisulfit de sodiu, - rezervor de soluție de bisulfit de sodiu, - rezervor de soluție de acid sulfuric - dozator de acid sulfuric, - flux de apă uzată crom, - flux de apă uzată cu cianură, - pompe, - actuator, - reactoare alcaline, reactoare de oxidare a cianurilor reactoare de reducere a cromului - tavă de amestec, - tavă, - scurgere soluție alcalină, - supapă de scurgere, - puț cu senzor, - evacuare ape uzate neutralizate, - bazin - potențiometru, - neutralizator, - rezervor de sedimentare primar, - sifon pentru grăsimi, - flux de apă uzată acide zincul etc , complică semnificativ tratarea finală a apelor uzate acido-alcaline, în special în epurarea biologică Pentru o extracție mai completă a cuprului, nichelului, zincului și a altor metale din apele uzate acido-alcaline, se folosește o metodă de schimb ionic, bazată pe separarea secvențială a cationilor și anionilor din apele uzate În același timp, apele uzate sunt colectate într-un colector, unde contaminanții grași sunt îndepărtați de la suprafață și nămolul se depune parțial Apoi efluenții trec prin mecanic un filtru de schi și un filtru de cărbune activ, unde sunt curățați de impurități mecanice, ulei și diferiți compuși organici Într-un schimbător de ioni cationic, toate metalele sunt îndepărtate din apele uzate: cupru, zinc, crom, fier Toate tipurile de acizi (sulfuric, clorhidric, cromic etc ), precum și alți compuși organici și anorganici, sunt îndepărtați într-un schimbător de ioni anionic Tratarea apelor uzate prin schimb ionic (Fig ) poate fi efectuată fără separare în funcție de natura deversărilor, adică apele uzate alcaline, acide, cromice și cianurate pot fi procesate simultan Scurgere acidă, dar alcalină din magazin O ° / acid o-ic AU % alcali Khromov- ținând stocul din caz Utilizarea repetată la reactiv împărtășește wow și / curățare Orez Schema de tratare a apelor uzate prin metoda schimbului de ioni: L - filtru mecanic L U - filtru cu > sclipire activat K - filtru schimbător de cationi, - filtru schimbător de anioni Principala caracteristică a epurării apelor uzate cu schimb de ioni este producerea de apă de foarte bună calitate și, în legătură cu aceasta, crearea unei surse de alimentare cu apă circulantă întrebări de testare Explicați schema de eliminare a apelor uzate cu cianură prin metoda periodică Povestește-ne despre proiectarea unei instalații de electrocoagulare pentru tratarea apelor uzate cromozomiale Care este particularitatea epurării apelor uzate prin metoda fără schimb CAPITOLUL XV! SĂNĂTATE ȘI SIGURANȚĂ LA INCENDIU § Prevederi de bază ale legislației privind protecția muncii Siguranța muncii în țara noastră este o chestiune de importanță națională capitală Partidul Comunist și guvernul sovietic manifestă o preocupare constantă pentru sănătatea și protecția muncii muncitorii Principiile protectiei muncii decurg din prevederile de baza ale dreptului muncii care vizeaza crearea unor conditii de munca favorabile, sanatoase si sigure corespunzatoare productivitatii ridicate Principalele direcții ale dezvoltării economice și sociale a URSS pentru - și pentru perioada până în , adoptate de Congresul XXVI al PCUS, prevăd o creștere semnificativă a producției de mașini și sisteme de echipamente, manipulatoare automate cu controlul programelor, care fac posibilă eliminarea utilizării muncii manuale cu calificare redusă și monotonă, mai ales în condiții dificile și dăunătoare pentru oameni Organizarea protecției muncii la întreprinderi este una dintre cele mai importante sarcini și responsabilități ale administrației Administrația este obligată să introducă mijloace moderne de prevenire a accidentelor de muncă, precum și să asigure condiții sanitare și igienice care să prevină apariția bolilor profesionale ale lucrătorilor și angajaților Codul Muncii prevede instruirea lucrătorilor care intră în muncă La admiterea la locul de muncă, fiecare lucrător trebuie să fie supus unui briefing introductiv (general) privind siguranța muncii, salubritatea industrială și securitatea la incendiu Un inginer de securitate a muncii, un medic și un pompier îl prezintă pe solicitant la cerințele de bază pentru siguranța muncii, salubritatea industrială, elementele de bază ale igienei personale, cerințele de siguranță la incendiu și măsurile de prim ajutor în caz de accidente După o astfel de instrucție, solicitantul este înscris la locul de muncă corespunzător Direct la locul de muncă, șeful locului de producție conduce un briefing de producție Maistrul prezintă muncitorului caracteristicile echipamentului pe care va lucra, natura lucrărilor de efectuat și măsurile de siguranță necesare în timpul implementării acestuia Controlul asupra măsurilor de protecție a muncii la întreprinderile industriale din toate ramurile economiei naționale este încredințat Rezidiului I al Consiliului Central al Sindicatelor Pano-Sindical - Consiliul Central al Sindicatelor Pano-sindical - Consiliul Central al Sindicatelor Pano-Sindical Sindicatele Inspectorul tehnic al Consiliului Sindicatelor monitorizează starea securității muncii la întreprinderi și suprarespectarea legislației privind protecția muncii Cazurile care au dus la vătămări industriale sunt supuse anchetei Cu privire la fiecare caz, victima sau martorul ocular informează imediat maistrul, șeful atelierului sau managerul corespunzător despre fiecare caz Comandantul trebuie să organizeze primul ajutor pentru victimă, să cheme imediat un medic și să raporteze incidentul autorităților superioare Șeful secției relevante informează șeful întreprinderii și, împreună cu inspectorul public pentru protecția muncii, investighează incidentul, identifică o sută de cauze și stabilește măsuri pentru prevenirea unor astfel de cazuri mai departe Totodată, se întocmește un act corespunzător, aprobat de inginerul șef În baza rezultatelor cercetării, șeful întreprinderii emite un ordin de eliminare a cauzelor de vătămare, indicând termenele de executare Amplasarea instalațiilor de producție pe teritoriul întreprinderii se realizează în conformitate cu cerințele de securitate sanitară și împotriva incendiilor Pentru prevenirea accidentelor pe teritoriul întreprinderii este necesar să se asigure lățimea stabilită a pasajelor pentru transportul rutier și feroviar, precum și trotuarele pentru circulația persoanelor Ar trebui să existe bariere, semafoare și alarme sonore, precum și semne de avertizare pe căile de acces La efectuarea operațiunilor de încărcare este necesar să se respecte măsuri speciale de siguranță care exclud contactul lucrătorilor cu mărfurile și mecanismele transportate În atelierele întreprinderii, toate cerințele pentru procesul de producție și echipamente trebuie îndeplinite Este necesar să instalați dispozitive de siguranță și de protecție, să urmați instrucțiunile de întreținere a locurilor de muncă și de lucru în siguranță § Securitatea muncii în timpul lucrărilor de galvanizare Producția galvanică este asociată cu eliberarea unei cantități mari de fum, gaze și praf dăunătoare organismului uman Mai ales dăunătoare sunt procesele asociate cu utilizarea substanțelor toxice, a materialelor de șlefuire și lustruire Pentru a asigura condiții de lucru sigure în timpul aplicării acoperirilor galvanice, a fost dezvoltat un sistem de măsuri care vizează îmbunătățirea în continuare a condițiilor de muncă Lucrătorii care lucrează în atelierul de galvanizare trebuie să participe lunar la un briefing de siguranță cu înregistrarea într-un jurnal special Salopetele trebuie depozitate în dulapuri destinate acestui scop, separat de îmbrăcămintea exterioară a lucrătorului Mâncarea și fumatul în zonele de lucru sunt strict interzise Pardoselile spațiilor industriale nu trebuie să absoarbă soluții de electroliți și alte substanțe chimice și să fie rezistente la acid-alcali în zonele în care sunt utilizate lichide agresive Podelele care asigură scurgerile de lichide ar trebui să aibă o pantă În spațiile magazinelor de galvanizare, unde există pericolul de arsuri chimice, ar trebui să fie disponibilă apă caldă și rece pentru a spăla substanțele nocive care au intrat pe pielea și ochii lucrătorilor, precum și mijloace de neutralizare a acizilor și alcalinelor Atelierul ar trebui să aibă truse de prim ajutor cu un set de pansamente și medicamente necesare pentru primul ajutor în caz de otrăvire, arsuri și în alte cazuri Soluțiile trebuie preparate cu supapa deschisă ție și în echipamentul de protecție Deschiderea recipientelor metalice (tamburi) cu săruri de cianură, anhidridă cromică trebuie efectuată folosind dispozitive mecanizate speciale Materialele chimice trebuie depozitate în recipiente închise ermetic sau ermetic, etichetate cu numele substanței Băile galvanice cu emisii nocive trebuie echipate cu aspirații laterale; băi în care sunt eliberate o mulțime de gaze nocive (de exemplu, băi de gravare) sunt instalate în hote Pe lângă aspirația la bord, în atelierele de galvanizare sunt instalate o evacuare comună și un flux comun Lucrari de slefuire si lustruire Pentru a asigura siguranța personalului de întreținere din atelierele de galvanizare, departamentul de șlefuire și lustruire trebuie împrejmuit și îndepărtat din departamentul de galvanizare Mașinile de șlefuit și lustruit vor fi prevăzute cu carcase din tablă conectate la un sistem de ventilație prin evacuare Cantitatea de aer aspirat trebuie să fie în medie de - m / min dintr-un cerc Lucrați cu solvenți organici Este necesar să lucrați cu solvenți organici numai atunci când ventilația este pornită, care are un design exploziv Este strict interzis fumatul, folosirea focului deschis, precum și efectuarea oricărui fel de lucrări legate de scântei Pastrarea solventilor in camera de spalat este permisa in limita consumului zilnic in recipiente inchise ermetic Spălarea cu solvenți sub formă de hidrocarburi clorurate trebuie efectuată numai în instalații speciale care exclud contactul lucrătorului cu vaporii de solvenți Lucrul cu soluții acide și alcaline Încărcarea, transportul și descărcarea acizilor și alcalinelor trebuie efectuate în ochelari de protecție și în salopetă (cizme de cauciuc, mănuși și șorț) Soluțiile pentru gravarea metalelor feroase trebuie preparate prin adăugarea de acizi în apa rece și nu invers Soluțiile pentru gravarea metalelor neferoase dintr-un amestec de acizi ar trebui să fie preparate într-o manieră gri: mai întâi, acidul clorhidric este adăugat în apă rece, apoi acidul azotic și, în final, acidul sulfuric Nerespectarea secvenței poate duce la arsuri prin stropire În cazul arsurilor cu alcalii, spălați zona afectată cu o soluție slabă de acid acetic, apoi clătiți cu multă apă În cazul unei arsuri acide, zona afectată trebuie spălată cu o soluție de sifon, multă apă, lubrifiată cu vaselină și bandată Lucrați cu soluții de crom Vaporii și stropii de soluții cromice pot provoca iritații ale mucoaselor și leziuni ale tractului respirator Prin urmare, băile cromate au indi- ventilația vizuală de evacuare, care trebuie pornită imediat după încălzirea băilor și oprită după ce acestea s-au răcit complet Contactul direct cu soluțiile de crom (electroliți) pe pielea unui lucrător provoacă iritații severe În acest caz, îndepărtați imediat picăturile de soluție de pe piele cu vată și clătiți cu apă Dacă soluția de crom intră în ochi, este necesar să ștergeți imediat ochii cu o soluție % de hiposulfit de sodiu Lucrul cu soluții cromice ar trebui să fie în îmbrăcăminte de protecție Lucrul cu soluții de cianură Când lucrați cu soluții de cianură, trebuie respectate următoarele precauții: la locurile de muncă cu compuși cu cianuri, este imposibil să se lucreze cu acizi sau să le țină în apropierea locului de muncă pentru a evita formarea acidului cianhidric; băile cu soluții de cianură trebuie să aibă o hotă individuală; în cazul contactului cu soluția de cianură pe pielea sau hainele lucrătorului, clătiți imediat zona stropită cu apă; atunci când o soluție de cianură este vărsată pe podea, aceasta trebuie spălată cu o soluție de % sulfat de fier; la sfârșitul lucrării, varul care lucrează cu soluții de cianură trebuie să își clătească mâinile cu o soluție de un procent de sulfat de fier, apoi să le spele cu apă și săpun; căzile în timpul orelor de lucru trebuie să fie bine închise pentru a preveni vaporii nocivi în atmosfera atelierului § Siguranta electrica Corpul uman este un conductor de curent electric, astfel încât leziunile cauzate de curent electric pun viața în pericol Atunci când o persoană atinge părțile purtătoare de curent, un curent electric, care se închide prin corp, poate afecta atât capacul exterior (arsuri electrice), cât și organele interne ale unei persoane (deteriorarea sistemelor nervos, cardiac și respirator al corpului) Deteriorarea capacului exterior se numește traumă electrică, iar deteriorarea organelor interne se numește șoc electric Un curent de , A este periculos, iar un curent de , L, care acționează asupra corpului uman mai mult de - s, este fatal În funcție de pericolul de electrocutare, spațiile se clasifică în trei clase: fără pericol sporit, cu pericol sporit, mai ales periculos Spații fără pericol crescut - uscate, fără praf, încălzite, cu podele neconductoare Spații cu caracter de pericol crescut- se caracterizează prin prezența podelelor din metal, pământ și cărămidă, umiditate, temperatură ridicată și posibilitatea contactului simultan al unei persoane cu părți împământate și carcase ale echipamentelor electrice, care pot deveni sub tensiune în cazul unei defecțiuni sau deteriorări a izolației Spațiile deosebit de periculoase se caracterizează prin prezența unui mediu activ chimic, umiditate specială sau două sau mai multe condiții de pericol crescut Magazinele de galvanizare sunt spații deosebit de periculoase Pentru a preveni posibilitatea de electrocutare, este necesar să izolați piesele purtătoare de curent, dacă este posibil, să le plasați la înălțime, să închideți carcasele echipamentelor etc Primul ajutor pentru victima tensiunii curente este de a o elibera imediat de acțiunea curentului și de a-i oferi îngrijiri medicale Pentru a face acest lucru, opriți tensiunea, deoarece este imposibil să atingeți victima, care se află sub influența curentului Dacă este imposibil să opriți instalația, atunci este necesar să eliberați victima de părțile care transportă curent În instalațiile de până la V, în aceste scopuri pot fi folosite haine uscate, o scândură sau alte obiecte izolante, iar la o tensiune mai mare de V, ar trebui să vă izolați purtând mănuși de cauciuc, galoșuri și să stați pe o scândură de lemn Din acțiunea rapidă și ingeniozitate depinde salvarea unui muncitor lovit de un curent electric După eliberarea victimei, este necesar să o întindeți pe spate și să-i verificați respirația, pulsul și starea pupilei În caz de leșin, puneți victima într-o poziție confortabilă și asigurați-vă odihnă completă În absența respirației și a bătăilor inimii, respirația artificială și masajul cardiac trebuie efectuate imediat § Siguranța la incendiu • Apariția incendiilor în atelierele de galvanizare este posibilă în următoarele cazuri: În zonele de șlefuire și lustruire, unde în timpul funcționării praf de țesătură impregnat cu pastă de grăsime se acumulează în canalele de ventilație de evacuare, iar pe discurile de șlefuit apar scântei mari, care pot provoca aprinderea prafului în canale Pentru a preveni incendiul, este necesar să se alimenteze conductele de evacuare a aerului cu ventilatoare separate În cămarele cu produse chimice, unde se depozitează împreună agenți oxidanți puternici (anhidridă cromică, acid azotic) și solvenți organici volatili (benzină, acetonă etc ) Pentru a preveni posibilitatea de incendiu, solvenții organici trebuie depozitați în încăperi separate cu ventilație de evacuare In zonele pentru degresarea pieselor din uleiuri minerale, unde se foloseste benzina Ștergerea pieselor cu perii sau cârpe înmuiate în benzină generează electricitate statică care generează scântei, care poate provoca un incendiu dacă în aer sunt prezenți vapori de benzină În scopul siguranței la incendiu, mașina de spălat pe benzină Toate dulapurile trebuie să fie echipate cu ventilație puternică de evacuare Nu este permisă utilizarea șervețelelor de lână și mătase pentru ștergerea pieselor, care, atunci când sunt înmuiate în benzină, provoacă scântei de electricitate statică și aprinderea vaporilor de benzină În prezența umidității ridicate, a vaporilor acizi și alcalini în atelierele de galvanizare, are loc îmbătrânirea accelerată a izolației firelor electrice, ceea ce poate provoca scurtcircuite și incendiu ale firelor Pentru prevenirea incendiilor, este necesar să se efectueze întreținerea preventivă a echipamentelor electrice ale atelierului Din punct de vedere al pericolului de explozie și incendiu, magazinele de acoperire a metalelor sunt clasificate în categoria D, din punct de vedere al clasei de încăperi în ceea ce privește pericolul de explozie, nu sunt explozive sau periculoase de incendiu Zonele cu utilizarea materialelor combustibile (de exemplu, solvenți organici combustibili, cercuri calico fără impregnare cu o compoziție rezistentă la foc) sunt clasificate în categoria B, conform clasei de explozie - P-PA Muncitorilor și angajaților nou angajați li se poate permite să lucreze numai după ce au trecut briefing-ul inițial de securitate la incendiu Pentru îndeplinirea sarcinilor de securitate la incendiu, la întreprinderi sunt create brigade de pompieri voluntare, care sunt angajate în prevenirea incendiilor la locurile lor de muncă și au echipaje de luptă dotate cu echipament de incendiu în caz de incendiu Ca agenți de stingere a incendiilor se folosesc apă, spumă chimică, agenți solizi și lichizi de stingere a incendiilor În ateliere ar trebui să existe stații de pompieri, unde se află echipamente de incendiu, stingătoare cu spumă și cutii cu nisip uscat În cazul unui incendiu în atelier, trebuie să informați imediat maistrul sau șeful de tură și să sunați la pompieri, iar înainte de sosire să organizați stingerea incendiului cu stingătoare, nisip, apă și alte mijloace întrebări de testare Ce măsuri de siguranță există atunci când lucrați cu soluții de cianură? Care sunt principalele cauze ale incendiului în magazinele de placare metalică Cum să acordați primul ajutor unei victime a unui șoc electric? CAPITOLUL XVIII MECANIZAREA SI AUTOMATIZAREA PRODUCTIEI § Concepte de bază de mecanizare şi automatizare a producţiei Automatizarea și mecanizarea proceselor de producție este una dintre principalele direcții ale progresului tehnologic producție Scopul principal al mecanizării și automatizării proceselor tehnologice este creșterea eficienței producției Mecanizarea și automatizarea pot fi parțiale, complexe sau complete Cu mecanizarea și automatizarea parțială sunt acoperite doar unitățile individuale sau secțiunile de producție, al căror proces tehnologic este cel mai potrivit pentru mecanizare și automatizare Mecanizarea și automatizarea integrată acoperă întregul proces tehnologic din cadrul unui departament, atelier sau întreaga producție Cu mecanizarea și automatizarea complexă, munca manuală este complet eliminată, dar procesul este controlat și efectuat parțial de către operator folosind dispozitive de control de la distanță În plus, astfel de sisteme asigură trecerea de la telecomandă automată la telecomandă manuală pentru orice parametru Cel mai înalt nivel de management al producției este automatizarea completă a acestuia Cea mai importantă condiție prealabilă pentru automatizare este perfecțiunea și sofisticarea tehnologiei de producție Principalele cerințe pe care automatizarea le impune tehnologiei sunt următoarele: continuitatea procesului tehnologic, aranjarea rațională a echipamentelor, performanța ridicată a unităților individuale Cu cât procesul tehnologic îndeplinește mai pe deplin aceste cerințe, cu atât eficiența economică a automatizării este mai mare Mecanizarea și automatizarea producției în atelierele de placare metalică permite: asigurarea constantă a calității acoperirilor galvanice; creșterea productivității muncii și a echipamentelor; reduceți costul acoperirilor metalice prin reducerea consumului de metale neferoase, substanțe chimice și eliminarea timpilor de nefuncționare; îmbunătățirea condițiilor de muncă și a siguranței § Mijloace tehnice de mecanizare În magazinele de acoperiri metalice, mecanizarea complexă include: utilizarea mijloacelor tehnice de automatizare a achizițiilor, ateliere tehnologice de bază și de montaj; dispozitive de mecanizare a lucrărilor galvanice etc Amplasarea atelierelor de acoperire a metalelor în sistemul uzinei depinde în principal de fluxul de marfă al pieselor Acestea sunt situate în apropierea atelierelor de asamblare și principalele producții tehnologice (mecanice, presă etc ) Cu un program mare de producție pentru acoperiri decorative, nu este de dorit să eliminați magazinele de acoperire metalică din ansamblul principal, deoarece acest lucru crește costul transportului pieselor Pentru transportul pieselor de intrare și prelucrate, se folosesc de obicei containere returnabile standard cu dimensiuni uniforme, ceea ce asigură siguranța pieselor și le exclude din a doua traducere Depozitarea pieselor de intrare se realizează la depozitul atelierului, unde piesele ajung pe stivuitoare sau pe alt tip de transport folosit pentru deplasarea mărfurilor între magazine Transportul pieselor din depozit se realizează prin transport pe roți sau cu transportor Cu o scară mare de producție, instalarea pieselor pe umerașe ar trebui să fie efectuată central Locurile de instalare sunt amplasate direct în depozitele de piese sau pe locuri speciale Cu ajutorul liniilor automate de galvanizare, furnizarea de suspensii cu piese din locurile de instalare este cel mai adesea efectuată de un transportor aerian Uneori, mașinile fac un transportor independent care nu este conectat cu cel de transport Transportorul mașinii va livra umerasele cu piese direct la punctele de încărcare Transferul umerașelor de la transportor la mașină se poate face manual sau automat Umerașele cu părți acoperite sunt îndepărtate din mașină și atârnate pe transportorul mașinii, de unde sunt atârnate pe un transportor de transport, care livrează umerasele la locul de demontare Viteza transportorului este stabilită astfel încât să se asigure o funcționare lină în conformitate cu ritmul de aprovizionare cu umerașe de piese acoperite Alimentarea pieselor prin transportoare este foarte comună în marile magazine de acoperire a metalelor din fabricile de automobile Pentru industriile mici, transportorul nu este întotdeauna rentabil, astfel încât transportul pieselor este efectuat mai des cu vehicule pe roți În atelierele mici, băile staționare sunt folosite pentru galvanizare Utilizarea unor astfel de echipamente necesită instalarea unui număr mare de băi auxiliare pentru operațiunile pregătitoare și finale Acest lucru duce la o întindere semnificativă a echipamentului și la o intensitate ridicată a muncii pentru întreținere Pentru a elimina aceste neajunsuri, se folosește mecanizarea complexă sau parțială a operațiunilor de încărcare, descărcare și transport suspensii cu piese, precum și încărcarea substanțelor chimice în recipiente pentru prepararea soluțiilor Pentru mecanizarea procesului de ridicare și deplasare a pieselor prelucrate în atelierele de galvanizare, se folosesc monoraile, palanuri, crampoane manuale cu mecanism de ridicare cu melc, palanuri electrice și macarale cu grinzi Căzile sunt situate nu de-a lungul, ci peste axa dispozitivelor mecanizate, ceea ce realizează economii semnificative în zona atelierului și îmbunătățirea muncii lucrătorilor Încărcarea cu un palan vă permite să creșteți înălțimea utilă a băilor, să utilizați băi cu doi și trei catozi datorită confortului de a transporta umerase cu piese Acest lucru vă permite să îmbunătățiți semnificativ performanța echipamentului În producția pe scară largă, instalațiile de galvanizare mecanizată au fost recent înlocuite din ce în ce mai mult cu automate linii galvanice tematice cu control program § Elemente ale dispozitivelor automate Sistemele automate de dispozitive constau dintr-un număr de elemente Valoarea curentă a parametrului controlat este măsurată de elemente sensibile Ca elemente sensibile folosesc: pentru măsurarea temperaturii - termometre de expansiune, termometre manometrice, termometre cu rezistență electrică, termometre termoelectrice (termocuple) etc ; pentru măsurarea presiunii - barometre, manometre, vacuometre, manometre diferenţiale etc ; pentru măsurarea nivelului de lichide - manometre de nivel cu plutitor, dispozitive hidrostatice etc O serie de alte elemente sensibile sunt, de asemenea, utilizate pentru a măsura diferite proprietăți și compoziții ale unei substanțe Măsurarea oricărui parametru (temperatura, presiune etc ) este percepută de traductoare care convertesc valoarea măsurată într-un semnal de ieșire care este convenabil pentru transmisie Semnalele de ieșire ale traductoarelor pot fi continue sau discontinue Cea mai importantă caracteristică a traductoarelor este relația dintre modificările valorii controlate și semnalul de ieșire al traductorului Este de preferat să folosiți convertoare cu dependență liniară După principiul de funcționare, convertoarele pot fi electrice, pneumatice etc Cele mai răspândite sunt convertoarele electrice Acestea includ diverși senzori și relee electromagnetice care funcționează pe principiul contactelor de închidere și deschidere în funcție de abaterea parametrului controlat de la valoarea setată Datorită faptului că convertoarele au diferențe fizice semnale native, setați semnale de ieșire unificate / Puterea semnalului la ieșirea traductoarelor de măsurare nu este de obicei suficientă pentru a converti semnalul său de ieșire într-unul unificat, prin urmare se folosesc elemente de amplificare Un amplificator este un dispozitiv conceput pentru a crește puterea semnalului datorită energiei unei surse de alimentare externe În funcție de dispozitiv și de tipul de energie suplimentară & ~ -și Orez Amplificator magnetic Rotile sunt împărțite în magnetice, electromagnetice, electronice, hidraulice și pneumatice Amplificatorul magnetic (Fig ) este un miez cu două înfășurări, dintre care una este alimentată de curent continuu, iar a doua de curent alternativ O rezistență de sarcină este conectată în serie cu a doua înfășurare Avantajul amplificatoarelor magnetice este fiabilitatea sporită, posibilitatea de a crea un câștig mare, posibilitatea de a amplifica semnale mici Amplificatoarele electromagnetice sunt folosite pentru a amplifica puteri mari, precum și pentru a controla motoare puternice de curent continuu Amplificatoarele electronice (vid și semiconductoare) bazate pe triode, tranzistoare, tiristoare și H P sunt, de asemenea, utilizate pe scară largă în automatizare Amplificatoarele hidraulice sunt proiectate pentru a amplifica semnalele și pentru a controla actuatoarele hidraulice Principiul de funcționare este că energia cinetică a jetului de ulei este convertită în energie potențială de presiune Amplificatorul acestui design are un câștig foarte mare, simplu și fiabil în funcționare În amplificatoarele pneumatice, debitul mare de energie pneumatică destinat acționării elementului de control este controlat de un flux mic de aer folosind sisteme duză-clapete Rezultatele mișcărilor de orice mărime fizică sunt de obicei date de elementul de măsurare sub formă de mișcări unghiulare sau de translație Pentru transmiterea la o distanță a deplasărilor unghiulare utilizați potențiometre Mișcările sistemului de măsurare al IP provoacă o deplasare a glisorului potențiometrului din stânga (Fig ) Din cauza unui dezechilibru în circuit, la intrare apare un semnal electric Figura Urmărirea potențiometrică a amplificatorului, care face ca sistemul rotativ să rotească rotorul motorului electric L, mișcând săgeata indicator și motorul celui de-al doilea potențiometru Când dezechilibrul este eliminat, motorul se oprește Angrenajul selsyn este, de asemenea, proiectat pentru a transmite mișcări unghiulare Motoarele electrice trifazate asincrone cu inele colectoare sau selsyn-uri fără contact sunt utilizate ca semnale de transmisie și recepție Atunci când rotorul selsyn-ului de transmisie este deviat, fem-ul indus în înfășurarea rotorului determină o rotație corespunzătoare a rotorului în selsyn-ul receptor Pentru a muta organismul de reglementare, utilizați mecanisme polimerice ale dispozitivelor automate, care sunt împărțite în electrice, hidraulice și pneumatice Un actuator este un dispozitiv care, prin utilizarea energiei unei surse externe, mișcă organismul de reglementare în conformitate cu semnalul de la dispozitivul de reglare Motoarele și actuatoarele electrice sunt acționări electrice concepute pentru a deplasa corpurile de control în sistemele automate de reglare și control și constau dintr-un motor electric, o cutie de viteze, un dispozitiv de ieșire pentru comunicarea cu corpul de comandă și o serie de dispozitive suplimentare Datorită vitezei lor mari, actuatoarele electromagnetice sunt adesea folosite în sistemele automate de blocare Actuatoarele hidraulice sunt produse în două tipuri: alternativ cu mișcarea de translație a tijei și manivelă și tijă, unde mișcarea liniară a pistonului este convertită în unghiul de rotație al arborelui de ieșire Actuatoarele funcționează cu ulei de transformator sub presiune de până la kPa Actuatoarele pneumatice prin proiectare sunt împărțite în membrană și piston Actuatoarele cu membrană sunt utilizate pentru lucrătorii mici, mișcările shgok-ului Cu o mișcare mare a tijei, se folosesc actuatoare cu piston § Sisteme de dispozitive automate Parametrii setati ai procesului tehnologic pot fi mentinuti doar cu ajutorul dispozitivelor automate Sistemul complex de automatizare include semnalizare automată, blocare automată, reglare automată, sisteme de telecomandă Sistemele de semnalizare automată sunt concepute pentru a notifica personalul de service despre ieșirea parametrilor controlați dincolo de limitele permise Sistemul de blocare automată asigură implementarea unor astfel de operațiuni precum oprirea automată a echipamentului principal în cazul unei defecțiuni și includerea echipamentelor de rezervă, închiderea supapelor de pe materiile prime și liniile de alimentare cu combustibil în caz de accident Sistemul de control automat este conceput pentru a controla procesele tehnologice Dispozitivele automate constau dintr-un senzor, un regulator automat și un actuator Controlul de la distanță al funcționării unităților de putere vă permite să economisiți fire de cupru, deoarece curentul semnalelor de control este incomensurabil mai mic decât curenții din circuitele controlate Pro- - un Ts Korotin Circuitele de control al apei, așezate de la locul de control până la locul de instalare al unităților de alimentare, sunt de multe ori mai subțiri decât firele de alimentare Telemetrie și telecontrol Pentru transmiterea rezultatelor măsurătorilor pe distanțe lungi, modificarea parametrilor de linie poate afecta acuratețea transmisiei Pentru a elimina acest fenomen se folosesc sisteme de telemetrie, care diferă prin faptul că rezultatele măsurătorilor sunt codificate înainte de a fi transmise prin linii de comunicație și decriptate la punctul de recepție Telecontrolul este înțeles ca transmisia pe distanțe lungi a semnalelor destinate acționării diferitelor dispozitive de acționare Semnalele de control sunt emise către linia de comunicație printr-un dispozitiv selector Dispozitivul selector este utilizat pentru codificarea semnalelor În funcție de cod, semnalele sunt distribuite între actuatoare § Controlul automat al procesului de galvanizare Reglarea automată a densității de curent Pentru a determina valoarea medie a densității curentului, se folosește un dispozitiv special - un densimetru de la distanță Aparatul este format din mai mulți senzori de curent plasați în locuri diferite ale băii, conectați în paralel între ele și printr-un ampermetru separat cu o tijă catodică Numărul, configurația și locația senzorilor sunt selectate în funcție de designul băii, modul de funcționare a acesteia, locația pieselor acoperite etc În toate cazurile, lungimea senzorului trebuie să corespundă adâncimii de scufundare a pieselor (înălțimea suspendată) pentru a determina densitatea medie de curent a părților superioare și inferioare Densitatea de curent pe piese și curentul specific al senzorilor, de regulă, nu se potrivesc Diferența dintre densitatea de curent și curentul specific al senzorilor se determină folosind o sarcină calibrată (fișe de măsurare) și ulterior menținută constantă La schimbarea procesului tehnologic, trebuie efectuată o calibrare suplimentară Este imposibil să se schimbe locația senzorilor, deoarece aceasta duce la o încălcare a modurilor tehnologice și electrice ale băii galvanice O schimbare bruscă a formei pieselor încărcate poate modifica conductivitatea electrică a electrolitului, care se reflectă în valoarea reală a densității curentului catodic Modul de control al densității de curent în băile galvanice (Fig ) este schimbarea tensiunii continue furnizate acestora Aceasta se realizează prin reglare automată cu ajutorul unor regulatoare care reacționează la abaterile de la densitatea de curent dată și acționează asupra tensiunii primare Un senzor este plasat în baia galvanică măsoară valoarea medie a densității de curent O modificare a densității de curent în circuitul senzorului provoacă un dezechilibru în circuitul potențiometric, care este amplificat de un amplificator electronic Un amplificator electronic controlează un motor reversibil, care, printr-un regulator (autotransformator), reglează valoarea medie a densității de curent Există, de asemenea, o metodă de măsurare a densității medii de curent io reproducerea caracteristicii curent-tensiune Principalii factori de care depind forma și natura curbei caracteristice curent-tensiune sunt aria de încărcare și configurația pieselor Pasivarea anozilor, modificările temperaturii și compoziției electrolitului etc , au un efect mai mic Pentru a controla automat densitatea curentului, se construiește experimental o familie de curbe curent-tensiune în Orez Schema bloc a controlului automat al densității de curent: D - da gchnk, ZPT - setter de densitate de curent - amplificator electronic, BU - unitate de control al motorului, RD - motor reversibil, LATR - autotransformator, V - redresor în funcţie de sarcina diferită la o anumită densitate de curent dispozitiv principal Controlerul de densitate de curent trebuie să reproducă această caracteristică cu o anumită acuratețe Abaterea raportului dintre tensiunea și curentul băii de la caracteristica curent-tensiune dată este un efect perturbator pentru sistemul de control automat regulament Controlul automat al procesului atunci când este aplicată inversarea În prezent, inversarea (schimbarea periodică a direcției) a curentului este utilizată în procesele de galvanizare, cum ar fi cuprul, zincul, argintul și cromul Cea mai eficientă metodă este inversarea directă cu o schimbare a raportului dintre perioada catodului și perioada anodului În timpul controlului automat, circuitul de inversare a curentului include, ca element principal, un element de întârziere care controlează un impuls de curent care afectează direct dispozitivul de comutare O schimbare periodică a polarității curentului în baia galvanică este efectuată folosind un contactor special sau tiratroni Un exemplu de dispozitiv pentru inversarea curentului continuu este un dispozitiv automat de tip ART- , care asigură inversarea curentului continuu în circuitul principal la o putere a curentului de până la A folosind un contactor special § Automatizarea lucrărilor de șlefuire și lustruire Slefuirea și lustruirea sunt operațiuni care necesită multă muncă, prin urmare, în magazinele de placare a metalelor, * obțineți mașini și mașini semiautomate de șlefuit și lustruit proiectate pentru prelucrarea pieselor cu alt profil O mașină semiautomată pentru șlefuirea și lustruirea capetelor elementelor de fixare mici (șuruburi, șuruburi, șuruburi etc ) include o mașină de șlefuit și lustruit cu un cerc / și o masă cu un disc care se rotește continuu echipat cu cuiburi pentru piese (Fig ) În timpul rotației, piesele cad sub o roată elastică de șlefuit și lustruit, sunt prelucrate de aceasta și, după un ciclu complet de prelucrare, sunt aruncate de un tăietor de-a lungul unui jgheab înclinat într-un recipient special Productivitatea mașinii semiautomate în timpul șlefuirii este de - mii de piese, în timp ce lustruiți - mii de piese În marile magazine de placare metalică cu producție de masă de piese, mai ales când Orez Cap de șlefuire și lustruire: I - bază cu suport, - întinzător, - curea de șlefuit, - motor electric, - stație pneumatică, - traversă, - capac de protecție Orez Semiautomate pentru șlefuirea și lustruirea capetelor de fixare mici prelucrarea pieselor înainte de aplicarea acoperirilor galvanice decorative, mașinile de șlefuit și lustruit sunt utilizate pe scară largă Automatele, construite din elemente standard, constau din capete de șlefuire și lustruire și transportorul de transport corespunzător Mașinile automate sunt împărțite în transportoare și carusel, care diferă în designul mesei pentru amplasarea etrierelor pentru fixarea pieselor Mașinile automate au productivitate ridicată, fiabilitate, ușurință în fixarea pieselor, posibilitatea de reajustare la o altă piesă Capul de șlefuire și lustruire (Fig ) este o bază metalică cu un suport pe care este fixat capul de șlefuit Pe structura capului metalic au fost instalate un motor electric și un mecanism de fixare a unei scule de șlefuit cu un dispozitiv pneumatic pentru a se asigura că unealta este presată pe suprafața de prelucrat Designul capului oferă o rotație de ° în jurul axei verticale și reglarea înălțimii Designul capului permite, dacă este necesar, trecerea de la un cerc la o bandă Controlul presiunii roților, precum și tensiunea curelei, sunt efectuate pneumatic § Linii galvanice automate Baza echipamentelor pentru acoperirea în atelierele de galvanizare sunt liniile automate (Fig ) Conform principiului de funcționare, acestea pot fi împărțite în două tipuri: automate de cărucior cu ciclu rigid și autooperator cu control program Conform principiului de încărcare, mașinile sunt împărțite în mașini de suspensie (piesele sunt încărcate și descărcate pe umerașe), tambur sau clopot, șurub și mașini pentru acoperirea sârmei și benzilor a) S) d) Fig Amplasarea băilor în linii automate: a - cu un singur rând-rectiliniu; J - băi, - monorail, y - locul de încărcare sau descărcare; b - oval, c - cu mai multe rânduri, d - inel (carusel) Linii automate cu ciclu rigid Aceste linii se caracterizează prin următoarele caracteristici: durata tuturor operațiilor individuale este aceeași și egală cu un singur ciclu; băile de spălare sunt instalate după fiecare operațiune, deoarece mișcarea pieselor are loc doar într-o singură direcție; restructurarea liniei la un alt tip de acoperire este asociată cu mari dificultăți; fiabilitate operațională ridicată Mașinile cu cicluri rigide includ cărucior oval (KOp, KOb, AG- , LG- ), cărucior rotund (KKp, LG- ), carusel (KSp, KSb), șurub Liniile automate de transport (Fig , ) sunt proiectate pentru aplicarea diferitelor tipuri de acoperiri: galvanizare, cadmiu Orez Cărucior oval suspensie linie automată Rps Cărucior tambur oval linie automată model ALG- Orez Mașină de șuruburi: - baie pentru acoperire, - baie pentru spălare, - tambur de uscare placare, anodizare, nichelare, cromare etc Este permisă utilizarea liniei atunci când se utilizează două procese ușor diferite, de exemplu, galvanizarea cu pasivare și fără pasivare Este posibil să se obțină diferite grosimi de acoperiri ca urmare a modificării ratei de eliberare a suspensiilor Liniile automate ovale pentru cărucioare constau dintr-un număr de căzi instalate de-a lungul unui oval într-o secvență tehnologică strictă Între rândurile de căzi există mecanisme pentru transferul cărucioarelor cu suspensii de la vappa în cadă și deplasarea lor de-a lungul liniei Deplasarea pe verticală a cărucioarelor se face prin ridicarea sau coborârea cărucioarelor cu ajutorul unui pod Mișcarea orizontală de-a lungul liniei automate se realizează prin împingerea tijelor mecanismului de mișcare orizontală, deplasând căruciorul cu căruciorul cu o poziție Cărucioarele servesc pentru deplasarea pe orizontală a cărucioarelor și în același timp servesc ca ghidaje pentru deplasarea verticală Toate cărucioarele cu cărucioare formează o linie de transport închisă în timpul deplasării lor Natura mișcării este pulsatorie Locurile pentru încărcarea și descărcarea pieselor sunt situate în partea de capăt a liniei Linia de mașini constă din băi cu o singură poziție și cu mai multe poziții Băile cu o singură poziție sunt destinate operațiunilor de spălare, activare, clarificare etc Băile cu mai multe poziții sunt destinate operațiunilor care sunt mai lungi în timp decât viteza de funcționare a mașinii (de exemplu, placarea cu cupru, placarea cu nichel etc ) Baia mpogopozițională, în funcție de locația în linia automată, poate fi rectilinie sau ovală În liniile rotunde ale căruciorului, băile sunt dispuse de-a lungul unui cerc, în centrul căruia se află un antrenament hidraulic pentru deplasarea verticală a cărucioarelor Ridicarea cărucioarelor se realizează cu ajutorul unui disc special, care are decupaje corespunzătoare în secțiunile băilor cu mai multe poziții, împiedicând ridicarea cărucioarelor Mișcarea orizontală se realizează cu ajutorul unui servomotor hidraulic și a unui mecanism cu clichet În liniile de carusel, băile sunt situate într-un cerc, în centrul căruia se află un carusel pentru ridicarea și deplasarea simultană a umeraselor sau tobelor Mișcarea verticală și orizontală se realizează cu ajutorul cilindrilor hidraulici Liniile sunt proiectate pentru prelucrarea pieselor conform unui proces tehnologic cu aceeași durată a tuturor operațiunilor Modificarea duratei este posibilă prin modificarea ritmului general al liniilor Mașinile cu șurub (Fig ) sunt proiectate pentru a acoperi piese mici Mașina este proiectată în așa fel încât piesele cu ajutorul unui șurub să se deplaseze de-a lungul unui jgheab curbat, dintre care unele părți sunt scufundate în băi Zincarea, placarea cu cadmiu a filetului și a altor piese mici (șuruburi, piulițe) se efectuează în mașini de tip clopot sau tambur cu ciclu rigid Mașina de tip clopot (Fig ) este una o instalație în linie de formă ovală „formată dintr-o structură metalică, un transportor pe care sunt montate cărucioarele băilor automate, mecanisme de deplasare, ridicare, coborâre și rotire a clopotelor Viniplastul sau clopotul din otel cauciucat are forma unui trunchi de con Piesele sunt descărcate automat de pe sonerie Orez Pușcă de asalt tip clopot Orez Mașină automată de acoperire a sârmei cu dispunerea sa orizontală în băi Pentru acoperirea sârmei se folosesc utilaje speciale (Fig ), formate din băi dispuse succesiv, prin care se trage continuu sârma care se prelucrează După acoperire, firul este colectat în bobine pe tamburi de înfășurare , Orez Linie automată tip AG- : baie de acoperire - mecanisme de ridicare, - cărucior, - cadru, - suspensie, - aspirație laterală, - conductă, - colector de ventilație, - pasarele, - balustrade o instalație în linie de formă ovală, constând dintr-o structură metalică, un transportor pe care sunt montate cărucioarele băilor automate, mecanisme de deplasare, ridicare, coborâre și rotire a clopotelor Viniplastul sau clopotul din otel cauciucat are forma unui trunchi de con Piesele sunt descărcate automat de pe sonerie Orez Tip clopot automat Orez Mașină automată de acoperire a sârmei cu dispunerea sa orizontală în băi Pentru acoperirea sârmei se folosesc utilaje speciale (Fig ), formate din băi dispuse succesiv, prin care se trage continuu sârma care se prelucrează După acoperire, firul este colectat în bobine pe tamburi de înfășurare , Orez Linie automată tip AG- : husa de baie - mecanisme de ridicare, - cărucior - pat - suspendare - aspiratie laterala - conductă, - colector de ventilație, - pasarele, - balustrade Conform principiului de funcționare, aceste mașini sunt împărțite în trei tipuri: mașini cu o aranjare verticală a sârmei în băi, mașini cu o aranjare orizontală a sârmei în băi cu îndoituri peste părțile laterale la trecerea din baie în baie, mașini în linie dreaptă în care firul, atunci când trece de la baie în baie, trece printr-un vizor special fără inflexiune Liniile automate de tip AG- (Fig ) sunt proiectate pentru diferite acoperiri galvanice ale pieselor pe umerașe sau în tamburi Constructia liniei este agregata, din unitati unificate Dispunerea băilor este ovală (vezi Fig ) Băile sunt amplasate în ordinea execuției operațiunilor de proces tehnologic Ridicarea și coborârea tijelor cu piese de prelucrat se realizează prin mecanisme de ridicare situate în interiorul cadrului; mișcarea orizontală a tijelor (cărucioarelor) de-a lungul ghidajelor este efectuată de riglele cu clapă ale mecanismului de mișcare orizontală Linia automată de galvanizare AG- este proiectată pentru galvanizarea sau placarea cu cadmiu a pieselor de suspensie și este proiectată pe baza liniei AG- Productivitatea liniei este de - m /h Auto operator linii automate Aceste linii se caracterizează prin următoarele caracteristici: flexibilitate tehnologică ridicată, capacitatea de a efectua mai multe tipuri de acoperiri cu o singură mașină, capacitatea de a reconfigura rapid mașina de la o acoperire la alta; prezența autooperatorilor separati, neconectați unul cu altul și controlați de dispozitive de comandă în conformitate cu programul; complexitatea dispozitivelor informatice și fiabilitatea operațională insuficientă În liniile de autooperator, succesiunea operațiilor tehnologice este stabilită de un program introdus în linia de comandă a liniei Conform acestui program, auto-operatorii mută piesele în conformitate cu procesul tehnologic Operatorul auto efectuează mișcarea orizontală și verticală (ridicare și coborâre) cu ajutorul unui antrenament individual, format dintr-un motor electric și o cutie de viteze Mișcarea autooperatorilor este controlată prin pornirea și oprirea succesivă a motoarelor electrice corespunzătoare După metoda de instalare a autooperatoarelor, se disting liniile automate de consolă, palan și portal Autooperatoarele de consolă sunt montate pe un suport în formă de L, întărit pe podea Capacitatea de ridicare a operatorilor nu depășește N Autooperatorii portalului sunt folosiți pentru a muta părți de masă mare, sunt montați pe poduri speciale Calea ferată a autooperatorilor portal este amplasată pe ambele părți de-a lungul părților laterale ale băilor Autooperatorii produc atât cu unul cât și cu două mecanisme de captare Autooperatorii Telpher sunt amplasați pe o monorailă, fixată deasupra liniei automate În funcție de locația băilor, liniile autooperatoare pot fi pe un rând și cu două rânduri, ovale sau dreptunghiulare Prelucrarea pieselor poate fi efectuată pe umerase și în butoaie simultan și separat Industria autohtonă a dezvoltat o serie de linii automate de auto-opstorpy cu program de control cu o capacitate de la la m / h Aceste linii includ linii AP; AT, AK; AG Liniile de autooperatoare sunt asamblate din unități normalizate: structuri metalice, autooperatoare, căzi de baie, platforme de serviciu, aparate de comandă Liniile de autooperator sunt, de asemenea, echipate cu băi de rezervă, unități de filtrare și băi de epurare selectivă Linia de zincare ALG- M poate fi utilizată atât pentru acoperirea pieselor pe umerașe, cât și pentru acoperirea pieselor mici în butoaie Liniile automate pentru acoperirea pieselor în tamburi au un design oval, pătrat și cel mai adesea dreptunghiular De asemenea, ar trebui să ne oprim asupra liniilor automate de tip AG, care efectuează marea majoritate a prelucrării electrochimice a pieselor fără participarea unui lucrător Liniile automate AG- , AG- , AG- , AG- aparțin liniilor operator multiprocesor cu control program Piesele pot fi prelucrate pe umerașe sau tobe în unul sau mai multe procese în același timp Principiul de funcționare constă în faptul că autooperatorii se deplasează de-a lungul ghidajelor de-a lungul băilor, transferând umerase sau tamburi cu piese dintr-o baie în alta în conformitate cu procesul tehnologic Proiectarea liniilor constă din unități unificate, băi, autooperatoare, unități de uscare, aparate compo Nomenclatura unităților unificate face posibilă asamblarea unor astfel de linii în raport cu condițiile specifice de producție întrebări de testare Ce este automatizarea complexă? Enumerați dispozitivele mecanizate pentru ridicarea și transferul pieselor Numiți principalele sisteme de dispozitive automate Care sunt amenajările băilor în linii automate? Care sunt avantajele și dezavantajele liniilor automate cu ciclu rigid? LITERATURĂ Vainer Ya-V , Dasoyan M A Tehnologia acoperirilor electrochimice L „ Vyacheslavov P M Depunerea electrolitică a aliajelor L , Vyacheslavov P M, Shmeleva II M Metode de testare a acoperirilor electrolitice L, Gr i l ikh es S Ya Acoperiri cu oxid și fosfat ale metalelor L , Dasoya MA, Pal'mskaya I Ya Echipamente pentru magazine de acoperiri electrochimice L, Ilyin V A Galvanizare, placare cu cadmiu, cositorire și placare cu plumb L, Makarova N A , Lebedeva M A , Nabokova V N Acoperiri metalice în industria auto M , „A M Placare cu cupru și nichelare L , A M Depunerea electrolitică a metalelor nobile A M Acoperiri galvanizate L , A M , Ilyin V A Scurtă carte de referință de galvanotehnologie Yampolsky Yampolsky pescuit L, Yampolsky Porecla Yampolsky L , ȘI CUPRINS Introducere Capitolul I § Pregătirea mecanică a suprafeței pieselor § Degresarea chimică § Degresarea electrochimică § Curăţare cu ultrasunete § Metode de gravare si activare a metalelor Capitolul P Dispozitive și metode de montare a pieselor § Numirea și amenajarea dispozitivelor de suspendare § Anozi și ecrane suplimentare Capitolul III Echipamente pentru ateliere de galvanizare § Băi pentru galvanizare, instalarea lor Viata si Caracteristici § Echipamente pentru acoperirea pieselor mici § Instalatii semiautomate si automate pentru galvanoplastie § I Echipamente auxiliare § Echipamente electrice ale atelierelor de galvanizare Capitolul IV Informații generale despre procesul tehnologic § Alegerea tehnologiei de galvanizare § Proces tehnologic de galvanizare Multumesc Capitolul V Acoperiri de protecție și decorative § Numirea și domeniul de aplicare a acoperirilor de cupru Caracteristicile comparative ale electroliților de placare cu cupru § Electroliții acizi de placare cu cupru § Electroliţi cianici şi pirofosfati de cupru § Electroliții de placare cu cupru strălucitor § Placare cu cupru de contact Oxidarea cuprului și aliajelor sale § Anozi pentru placarea cu cupru Îndepărtarea straturilor de cupru defecte § Numirea și domeniul de aplicare a acoperirilor cu nichel Procese catodice și anodice în nichelare § Electroliţi sulfat de nichelare ' § Fluorura de hidrobor si electrolitii sulfamici placare cu nichel Placare cu nichel negru § Electroliții de nichelare strălucitoare § Nichelare chimică § Nichelare multistrat § Numirea și domeniul de aplicare a acoperirilor de crom § Electrolit standard de cromare § Electroliți de cromare autoreglanți și tetracromati § Intensificarea procesului de cromare Înlăturarea defectului placari cromate § Domeniul de aplicare al acoperirilor de fier Compoziția băilor și modul de operare Capitolul VI Acoperiri de protecție § Proprietățile și domeniul de aplicare a acoperirilor de zinc § Electroliţii acizi ai zincării § Electroliţi de galvanizare cianică § Electro-amoniat, zincat și pirofosfat turnate galvanizate § b Electroliți pentru zincare strălucitoare § Tratarea acoperirilor de zinc § Proprietățile și domeniul de aplicare a acoperirilor cu cadmiu Asa de Devenirea băilor și modul de funcționare § Numirea și domeniul de aplicare a acoperirilor de staniu Caracteristicile comparative ale electroliților § Compoziția băilor de tablă și modul de funcționare § Acoperire „Cristalit” § Tinetajarea contactului Îndepărtarea cositoriei defecte - acoperiri § Scopul și domeniul de aplicare al acoperirilor cu plumb Compoziția băilor și modul de funcționare § Acoperiri și paste galvanizate pentru protecția suprafețelor sti piese de la cementare ? Capitolul VII Tipuri de acoperiri galvanizate pentru creșterea rezistenței la uzură a pieselor § Scopul și domeniul de aplicare al cromării poroase § Compoziția băii și modul de funcționare pentru cromarea celulară Capitolul VIII Electrodepunerea aliajelor § Condiții de co-precipitare a metalelor § Placare cu alama § Bronzare § Acoperiri cu aliaj staniu-plumb § Acoperire cu aliaj staniu-bismut § Acoperire cu aliaje de staniu-zinc, staniu-nichel, staniu- in - cadmiu, zinc - cadmiu § Depunerea aliajelor magnetice Capitolul IX Placarea cu metale pretioase § Scopul și domeniul de aplicare al acoperirilor de argint § Placarea cu argint a pieselor de oțel în scopuri antifricțiune § Placare cu argint solid și de contact § Pata acoperirilor de argint si metode de combatere a PIM § Domeniul de aplicare a auririi Compoziția băilor și modul de roboți unul sută § Domeniul de aplicare a platinizării Compoziția băilor și re- Presa de lucru § Domeniul de aplicare al paladiului Compoziția băilor și re- Presa de lucru § Domeniul de aplicare al rodiării Compoziția băilor n re- Presa de lucru Capitolul X Oxidarea și fosfatarea metalelor feroase § Scopul și domeniul de aplicare al oxidării alcalin- Oxidare nouă § Oxidarea fără alcalii § Scopul și domeniul de aplicare al fosfatării § Compoziția soluțiilor de fosfatare și modul de funcționare Capitolul XI Metode de acoperire pentru aluminiu și aliajele sale § Procesul de acoperire a acoperirilor pe aluminiu si aliajele acestuia § Caracteristici și metode de preparare a aluminiului pentru acoperire § Tehnologia de acoperire pentru aluminiu și aliajele sale § Oxidarea anodică a aluminiului Esenţa procesului şi domeniul de aplicare § Compoziția electroliților de anodizare și modul de funcționare § Emailat § Anodizare dură § Metode de finisare decorativă a aluminiului Măcinarea chimică a aluminiului Capitolul XII Proces tehnologic de galvanizare § Cerințe GOST pentru desemnarea acoperirilor pe desene § Secvența operațiunilor pentru pregătirea suprafeței înainte de acoperire § Procesul tehnologic de pregătire mecanică a suprafețelor § Tehnologia gravarii metalelor feroase Caracteristici decapare a oțelului inoxidabil § Tehnologia gravarii metalelor neferoase § Tehnologia gravarii si degresarii simultane a suprafetei § Lustruirea electrochimică și chimică a metalelor § Caracteristici ale procesului tehnologic de acoperire a suprafețelor interioare în timpul cromării § Metode de spălare şi uscare a pieselor § Domeniul de aplicare al electroformarii § Alegerea materialului matriței și a tehnologiei de fabricație § Metode de aplicare a straturilor separatoare și conductoare § Mod de funcționare și compoziție a electroliților pentru formarea metalelor § Cazuri particulare de galvanoplastie I § Depunerea metalelor în instalații de electrovacuum Capitolul XIII Standardizarea si controlul calitatii produselor § Sistemul de stat de standardizare și toate sarcinile principale § Controlul calității produsului § Serviciul metrologic § Tipuri de defecte și defecte la acoperirile metalice § Metode de determinare a grosimii stratului de acoperire § , Metode de determinare a rezistenței de aderență și a porozității acoperirilor galvanizate § Rezistența la coroziune a acoperirilor galvanizate Capitolul XIV Reciclarea soluției reziduale § Durata de utilizare a electroliților § Metode de regenerare a electroliților uzați Capitolul XV Metode de neutralizare a valvanicului concentrat soluții § Soluții de deșeuri, proprietățile lor Modalități de neutralizare a soluțiilor acide și alcaline § Metode de neutralizare a solutiilor de cianura § Metode de neutralizare a soluţiilor cu conţinut de crom Capitolul XVI Decontaminarea apelor uzate § Apele uzate din galvanizare și proprietățile acestora § Schema tehnologică de neutralizare a apelor uzate cu cianură § Schema tehnologică de neutralizare a apelor uzate de crom § Schema tehnologica de neutralizare a apelor uzate acido-alcaline 